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(57) Abstract 3 3a 10

The invention concems a painting tunnel in which indus-
trially produced articles are painted with standard colour shades
and/or special colour shades, the painting tunnel comprising one
or a plurality of guide devices (1) for the industrially produced
articles, one or a plurality of painting booths, and spray units (2)
which are disposed along the guide devices (1) inside the painting
booths. At least one booth comprises one or a plurality of painting
units with one or a plurality of interchangeable small containers
(6, 6a) holding, in a manner ready for application, the amount of
paint required for pamtmg a predetermined number of individual
articles, and a rinsing device (9). The small containers (6, 6a) and
the rinsing device (9) can each be connected via a paint-supply
device (7) and one or a plurality of branch lines (8) directly or via
a colour-changer (11) to the spray units.

(57) Zusammenfassung

LackierstraBe fiir ein Verfahren zur Lackierung industriell
gefertigter Glter mit Serienfarbtonen und/oder Sonderfarbtdnen mit
einer oder mehreren Fllhrungseinrichtungen (1) fiir die industriel}
gefertigten Guter, mit einer oder mehreren Lackierkabinen und mit
langs den Fihrungseinrichtungen (1) innerhalb der Lackierkabinen angeordneten Sprithorganen (2), wobei mindestens eine Lackierkabine
eine oder mehrere Lackiereinheiten aufweist, mit einem oder mehreren auswechselbaren Kleinbehiltern (6, 6a), worin die zur Lackierung
einer vorbestimmten Anzahl einzelner Giiter bendtigte Menge an Lack applikationsfertig abgepackt ist, sowie mit einer Spilleinrichtung (9),
wobei die Kleinbehilter (6, 6a) und die Spiileinrichtung (9) jeweils tiber eine Lackférdereinrichtung (7) und eine oder mehrere Stichleitungen
(8) direkt oder iiber einen Farbwechsler (11) mit den Sprithorganen verbindbar sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Lackierung bzw. eine LackierstraBe, sowie
ein damit durchfiihrbares Verfahren zur Lackierung, von insbesondere in industriellem

MaBstab gefertigten Giitern oder deren Teilen wie beispielsweise Kraftfahrzeugkarossen
oder deren Teile.

Im folgenden wird die Erfindung beispielsweise anhand der Lackierung von
Kraftfahrzeugkarossen beschrieben, wobei sie selbstverstindlich auch auf die Lackierung

von industriellen Giitern, wie Kiihlschrinke und andere Gerite anwendbar ist.

Die Automobilserienlackierung findet statt in vollautomatisierten Automobillackierstrafien,
wobei die Applikation der farbbestimmenden Lackschicht (als abschlieBende
Decklackschicht oder als Basislackschicht einer aus Basislackschicht und
Klarlackdeckschicht bestehenden Zweischichtlackierung) mit einer begrenzten Anzahl von
beispielsweise zwischen 5 und 15 Serienfarbtonen unter hiufigem Farbwechsel erfolgt.
Der Farbtonwechsel ergibt sich als Folge des Fertigungsprogramms und findet im
allgemeinen nicht nach der Lackierung jeweils nur einer Karosse statt, sondern die
Karossen sind iiblicherweise zu Gruppen gleichen Farbtons zusammengefafit. Bei den
Serienfarbtonen handelt es sich um Lacke, die in grofler Menge verarbeitet werden und
daher in der Praxis jeweils aus einem Lackvorratsbehalter von beispielsweise 200 bis
1500 Litern Fiillvolumen iiber eine jeweils eigene damit verbundene Ringleitung den
Lackspriihorganen zugefiihrt werden. Beim automatischen Farbtonwechsel wird lediglich
iiber einen Farbwechsler von einer Ringleitung auf eine andere Ringleitung mit Lack
eines anderen Serienfarbtons umgeschaltet und die Lackspriihorgane werden zwischen
Ende der Applikation des einen Serienfarbtons und dem Beginn der Applikation des
ndchsten Serienfarbtons automatisch gespiilt. Bei der Versorgung durch
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Ringleitungssysteme ist es iiblich, um eine homogene Farbgebung sicherzustellen und ein
Separieren des Lackes zu vermeiden, da8 die Lacke in den Ringleitungen und
Vorratsbehiltern umgewilzt werden. Dabei unterliegt der Lack in den Riihr- und
Pumpwerken einer erhdhten Scherung, was zu einer mechanischen Belastung des Lackes
fiihrt. Dafiir miissen iiblicherweise entsprechende GegenmaBnahmen zum Beispiel Zusatz

von Additiven oder besondere Auswahl von Bindemitteln getroffen werden.

Auf besonderen Kundenwunsch lackieren Automobilhersteller auch einzelne Fahrzeuge
oder eine kleine Stiickzahl von Fahrzeugen in speziellen Sonderfarbtonen. Die Anzahl der
Sonderfarbtdne iiberschreitet die der Serienfarbtone um ein Vielfaches und die
Sonderfarbténe werden im Vergleich zu den Serienfarbtonen in nur kleiner Menge
verarbeitet. Bei den Sonderfarbtonen kann es sich um wiederkehrende Farbtone handeln,
iberwiegend jedoch um Unikate. Da fiir die Einzellackierung von Kraftfahrzeugkarossen
nur etwa 4 bis 10 Liter des farbbestimmenden Lacks bendtigt werden, ist es daher
unwirtschaftlich und arbeitsaufwendig, bei der Lackierung von Sonderfarbtonen in
gleicher Weise wie bei der Lackierung von Serienfarbténen zu verfahren. Der Einsatz der
fir die Serienlackierung iiblichen Vorratsbehilter und Ringleitungen fiir die
Sonderlackierung wiirde einen erheblichen UberschuB an Lack bedingen, der letztlich zu
entsorgen wire. Dariiber hinaus wiirde die Spiilung von Vorratsbehilter und Ringleitung
zu zusitzlichem Arbeitsaufwand, zusitzlichem LOsungsmitteleinsatz und zusitzlichen

Entsorgungsproblemen fiihren.

In der Praxis werden daher mit Sonderfarbtonen zu lackierende Kraftfahrzeugkarossen aus
der normalen LackierstraBe fiir die Serienlackierung ausgeschleust und einer separaten
Lackierkabine oder Lackierstrafie zugefiihrt. In der Regel werden vorbeschichtete,
beispielsweise mit Grundierungs- und Fiillerschicht versehene Karossen aus der
Lackierstra8e ausgeschleust und beispielsweise mit dem einen Sonderfarbton aufweisenden
Basislack lackiert. AnschlieBend kann ein Klarlack ebenfalls separat aufgebracht werden
oder es wird die mit dem Sonderfarbton in einer separaten Einrichtung lackierte Karosse
anschlieBend wieder in die Lackierstraie eingeschleust und dort mit der
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Klarlackdeckschicht versehen und den weiteren iiblichen Lackier- und
Einbrenneinrichtungen zugefiihrt. Dies erfordert zusitzliche apparative Einrichtungen
auBerhalb der iiblichen Lackierstraie sowie aufwendige Arbeitsginge des Aus- und

Wiedereinschleusens der separat zu lackierenden Karosse in die iibliche Lackierstrafie.

Grau beschreibt in "Journal fiir Oberflichentechnik, JOT, 9, 1996, Seite 28, daB die
konventionelle Lackversorgung an Lackierrobotern in Zukunft entfallen kann. Im
Mittelpunkt des neuen Systems steht ein Magazin mit einer flexiblen Anzahl von
Wechselbehiltern. In das Magazin integriert sind Einrichtungen zum Befiillen und Spiilen
eines Wechselbehalters. Das System unterscheidet selbstindig die Farben mit einer hohen
oder geringen Verbrauchswahrscheinlichkeit, d.h. es unterscheidet Serien- und
Sonderfarben. Beim Anwender erfoigt eine Wiederbefiillung der Farbbehilter mit der
hohen Verbrauchswahrscheinlichkeit, wihrend die Farbbehilter mit einer geringen
Verbrauchswahrscheinlichkeit zunichst gespiilt werden miissen. Je nach Bedarf kann die
Befiillung iiber eine Ringleitung oder manuell erfolgen. Die besondere Eignung fiir die
Applikation von Sonderfarben wird angefiihrt wegen der Einsparméglichkeiten an
Lackmaterial gegeniiber der herkommlichen Verfahrensweise der Befiillung von
Ringleitungen. Eine Handhabung der Lacke ist jedoch auch bei der hier beschriebenen
Verfahrensweise fiir den Anwender unumginglich, beispielsweise muf mit fliissigem
Lack umgegangen werden, insbesondere bei Befiillungs- und Entleerungsvorgingen an
den Wechselbehiltern. Auflerdem miissen zumindest die Wechselbehilter fir
Sonderfarben gespiilt werden. All dies stellt fir den Anwender nicht nur einen
unerwiinschten Arbeitsaufwand dar, sondern es bestehen auch Verunreinigungsrisiken,
insbesondere im Zusammenhang mit Spiil- und Reinigungsvorgidngen an den
Wechselbehiiltern. Der Anwender ist ndmlich gezwungen, eine ausreichende

Gebindereinheit vor einer erneuten Befiillung zu gewihrleisten.

Aus DE 28 19 302 B2 ist eine LackierstraBe mit einer Fiihrungseinrichtung fiir Karossen
und lings der Fiihrungseinrichtung innerhalb einer Spritzkabine angeordneten
Spriihorganen, die iiber Zufiihrungsleitungen iiber eine oder mehrere Ringleitungen mit
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einem oder mehreren Lackvorratsbehiltern verbunden sind, bekannt. Beschrieben wird
auch ein Reinigungsvorgang fiir kontaminierte Leitungen und Sprithorgane. In die
Vorrichtung integriert sind eine oder mehrere Einheiten zur Einzellackierung von
Karossen oder Teilen davon. Die ansteuerbaren Lackdruckregler haben die Funktion von

mit den Sprithorganen verbundenen Farbwechslern.

Aus Jp-2-280866 A in: Patent Abstracts of Japan, C-802, Vol. 15, No. 48 vom
05.02.1991 sind zu einer Einheit zusammengefaBte mehrere kleine Behilter fiir Farbe
bekannt, die iiber einen Farbwechsler mit einem Spriihorgan verbindbar sind.

Aus DE 40 13 941 Al ist ein Kleinbehiiter einer Karosserielackieraniage bekannt, dessen

Gesamtfiillvolumen zum Lackieren einer Karosserie oder eines Teiles davon ausreicht.

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung einer Vorrichtung und eines mit dieser
Vorrichtung durchfiihrbaren Verfahrens zur Lackierung, insbesondere zur
Einzellackierung oder zur Serienlackierung von industriell in hoher Stiickzahl gefertigten
Gitern, beispielsweise bevorzugt zur Serienlackierung von Kraftfahrzeugen oder deren
Teilen mit Lacken. Dabei sollen Giiter mit unterschiedlichen Farbtonen, entsprechend
einem Farbtonprogramm herstellbar sein. Beispiele sind die Basislack- und Decklack-
Lackierung mit Serien- und/oder Sonderfarbtonen. Eine rationelle Bauweise der
Vorrichtung sowie eine rationelle Verfahrensfithrung sollen ermdglicht werden.
Befiillungs- und Entleerungsvorginge mit fliissigem Lack, sowie Spiil- und

Reinigungsschritte innerhalb der Vorrichtung sollen weitestgehend vermieden werden.

Es hat sich gezeigt, daB diese Aufgabe geldst werden kann durch die einen Gegenstand
der Erfindung bildende Vorrichtung in der Form einer LackierstraBe fiir die Lackierung
industriell gefertigter Giiter mit Serienfarbtonen und/oder Sonderfarbtonen mit einer oder
mehreren Fihrungseinrichtungen fiir die industriell gefertigten Giiter, mit einer oder
mehreren Lackierkabinen und mit lings den Fiihrungseinrichtungen innerhalb der
Lackierkabinen angeordneten Spriihorganen, die dadurch gekennzeichnet ist, da
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mindestens eine Lackierkabine eine oder mehrere Lackiereinheiten aufweist, mit einem
oder mehreren auswechselbaren Kleinbehaltern, worin die zur Lackierung einer
vorbestimmten Anzahl einzelner Giter bendtigte Menge an Lack applikationsfertig
abgepackt ist, sowie mit einer Spiileinrichtung, wobei die Kleinbehiliter und die
Spiileinrichtung jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung und eine oder mehrere
Stichleitungen direkt oder iiber einen Farbwechsler mit den Spriihorganen verbindbar

sind.

Die Erfindung betrifft auch das mit der Vorrichtung durchfiihrbare Lackierverfahren.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist fiir ein Verfahren zum Lackieren industriell
gefertigter Giiter mit Serien- und/oder Sonderfarbtonen unter Verwendung der
Vorrichtung geeignet. Die Vorrichtung sowie das Verfahren sind zum Parallelbetrieb
einer LackierstraBe fiir die Serienlackierung von Kraftfahrzeugkarossen mit
Serienfarbtonen und Sonderfarbtonen geeignet. Die Lacke mit Serien- und/oder
Sonderfarbton werden in praktisch nur der zur Lackierung benGtigten Menge
applikationsfertig abgepackt aus Kleinbehiitern ortsnah den Spriihorganen zugefiihrt. Dies
kann beispielsweise in einer iiblichen Lackierstrafe fiir Kraftfahrzeugkarossen stattfinden
und es kann ein Ausschleusen der in einem Sonderfarbton zu lackierenden Karossen aus
der iiblichen LackierstraBe vermieden werden. AuBerdem ist es insbesondere nicht
notwendig, Lackvorratsbehdlter und damit verbundene Ringleitungen mit Lacken fiir
Sonderfarbtone zu befiillen und nach der Einzellackierung aufwendigen Entleerungs- und

Spiilarbeitsgéingen mit den damit einhergehenden Materialverlusten zu unterziehen.

Die Spriihorgane an sich unterliegen keinerlei Einschriinkungen, es konnen fiir die
Applikation fliissiger Uberzugsmittel iibliche Spriihorgane verwendet werden. Beispiele
sind manuell betriebene oder automatisch gesteuerte Sprithorgane, beispielsweise
Spritzpistolen, Hochrotationsglocken, Lackierroboter und -automaten. Die Spriithorgane
konnen pneumatisch oder ohne Luftunterstiitzung, gegebenenfalls mit elektrostatischer
Unterstiitzung, betrieben werden.
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Auch die Art der zu lackierenden industriell gefertigten Giiter unterliegt keiner
prinzipiellen Beschriinkung, bevorzugt handelt es sich bei den industriell gefertigten
Giitern um Kraftfahrzeugkarossen oder Teile davon. Der hier verwendete Begriff "Giiter"
bedeutet industriell gefertigte Giiter, bevorzugt Kraftfahrzeugkarossen und deren Teile.
Somit betrifft die Erfindung bei der Lackierung industriell gefertigter Giiter bevorzugt
eine LackierstraBe fir die Serienlackierung von Kraftfahrzeugkarossen mit Serien-
und/oder Sonderfarbtonen sowie ein Verfahren zum Lackieren innerhalb der
LackierstraBe. Dabei werden die Lacke mit Serien- und/oder Sonderfarbton innerhalb der
LackierstraBe, die eine oder mehrere Lackierkabinen fiir die Applikation der Lacke mit
Serien- und/oder Sonderfarbton umfaBt, in praktisch nur der zur Lackierung benétigten
Menge applikationsfertig abgepackt aus Kleinbehiltern ortsnah den Spriihorganen
zugefiihrt.

Die erfindungsgemif eingesetzten Kleinbehilter aufweisenden Lackiereinheiten kinnen in
eigenen in die LackierstraBe integrierten Lackierkabinen vorliegen. Sie konnen aber auch
in iibliche mit einer oder mehreren Ringleitungen versehenen Lackierkabinen integriert

sein.

Somit betrifft die Erfindung gemiB einer ersten Ausfiihrungsform eine Lackierstrafe fiir
die Lackierung industriell gefertigter Giiter mit Serienfarbténen und/oder Sonderfarbténen
mit einer oder mehreren Fiihrungseinrichtungen fiir die industriell gefertigten Giiter, mit
einer oder mehreren Lackierkabinen und mit kings den Fihrungseinrichtungen innerhalb
der Lackierkabinen angeordneten Spriihorganen, wobei mindestens eine Lackierkabine A
eine oder mehrere Lackiereinheiten mit einem oder mehreren auswechselbaren
Kleinbehiltern, in dem oder in denen die zur Lackierung einer vorbestimmten Anzaht
einzelner Giiter benétigte Menge an Lack applikationsfertig abgepackt ist, sowie eine
Spileinrichtung aufweist, und wobei der oder die Kleinbehilter und die Spiileinrichtung
jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung und eine oder mehrere Stichleitungen direkt oder
iiber einen Farbwechsler mit den Spriihorganen verbindbar sind, und gegebenenfalls fiir

die Lackierung mit Serienfarbtonen mit einer oder mehreren weiteren Lackierkabinen B
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ausgestattet ist, die lings den Fiihrungseinrichtungen innerhalb dieser Lackierkabinen
angeordnete Sprithorgane aufweisen, die iiber Zufiihrungsleitungen iiber ein oder mehrere
Ringleitungen mit einem oder mehreren Lackvorratsbehiitern und einer Spiileinrichtung

verbunden sind.

Bei der ersten Ausfiihrungsform der Erfindung sind Lackierkabinen vom Typ A,
bezeichnet als Lackierkabinen oder Spritzkabinen A und Lackierkabinen vom Typ B,
bezeichnet als Lackierkabinen oder Spritzkabinen B zu unterscheiden. Bei den innerhalb
der Lackierkabinen A angeordneten Spriihorganen erfolgt die Lackversorgung
ausschlieflich iiber ein Kleinbehiltersystem, d.h. bei einer Lackierkabine A handelt es
sich um eine Lackierkabine, innerhalb deren Spriihorgane angeordnet sind, wobei die
Lackierkabine eine oder mehrere Lackiereinheiten aufweist, wobei eine Einheit einen oder
mehrere auswechselbare Kleinbehilter, in dem oder in denen die zur Lackierung einer
vorbestimmten Anzahl einzelner Giiter benétigte Menge an Lack applikationsfertig
abgepackt ist, sowie eine Spiileinrichtung aufweist, und wobei der oder die Kleinbehiilter
und die Spiileinrichtung jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung und eine oder mehrere
Stichleitungen direkt oder iiber einen Farbwechsler mit den Spriihorganen verbindbar
sind. Bei den innerhalb der Lackierkabinen B angeordneten Spriihorganen hingegen
erfolgt die Lackversorgung ausschlieBlich iiber ein Ringleitungssystem, d.h. bei einer
Lackierkabine B handelt es sich um eine in iiblicher Weise mit Lack versorgte
Lackierkabine, innerhalb deren Spriihorgane angeordnet sind, die iiber
Zufiihrungsleitungen iiber eine oder mehrere Ringleitungen mit einem oder mehreren

Lackvorratsbehiltern und einer Spiileinrichtung verbunden sind.

Beispielsweise umfaBt die LackierstraBe innerhalb der ersten Ausfiihrungsform der
Erfindung mehrere Lackierkabinen fiir die Applikation der Lacke mit Serien- und/oder
Sonderfarbton, beispielsweise zwei Lackierkabinen, wobei in den jeweiligen
Lackierkabinen verschiedene Farbtone aus dem Farbtonprogramm appliziert werden. So
konnen beispielsweise in der einen Lackierkabine die Serienfarbtone und in der oder den
weiteren Lackierkabinen die Sonderfarbtone appliziert werden. Dabei kann die
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Lackversorgung mit Serienfarbtonen in iiblicher Weise, d.h. unter Verwendung der
bekannten, eingangs erwihnten Lackvorratsbehilter und Ringleitungen erfolgen, also in
Lackierkabinen B. Bevorzugt erfolgt die Lackversorgung mit den Serienfarbténen jedoch
unter Verwendung des Kleinbehiltersystems, also in Lackierkabinen A. Die
Lackversorgung mit den Sonderfarbtonen hingegen erfolgt ausschlieBlich unter
Verwendung des Kleinbehiltersystems, also in Lackierkabinen A. Dabei werden die mit
Sonderfarbtonen zu lackierenden Giiter der zur Applikation der Sonderfarbtone dienenden
Lackierkabine A zugefiihrt. Beispielsweise werden vorbeschichtete, beispielsweise mit
Grundierungs- und Fiillerschicht versehene Giiter mit einen Sonderfarbton aufweisenden
Basislacken lackiert. Anschlieflend kann ein Klarlack aufgebracht werden oder die mit
Sonderfarbtonen lackierten Giiter werden wieder zwischen mit Serienfarbtonen lackierte
Giiter eingeschieust und dann mit der Klarlackdeckschicht versehen sowie den weiteren
iiblichen Lackier- und Einbrenneinrichtungen zugefiihrt. Durch die Erfindung ist es nicht
notwendig, Lackvorratsbehilter und damit verbundene Ringleitungen mit Lacken fur
Sonderfarbtone zu befiillen und nach der Lackierung aufwendigen Entleerungs- und
Spiilarbeitsgingen mit den damit einhergehenden Materialverlusten zu unterziehen. Im
bevorzugten Fall der ebenfalls unter Verwendung des Kleinbehiltersystems erfolgenden
Lackversorgung mit SerienfarbtOnen ergeben sich die gleichen Vorteile wie bei den
Sonderfarbtonen.

Somit betrifft die erste Ausfilhrungsform der Erfindung eine LackierstraBe fiir die
Serienlackierung von industriell gefertigten Giitern mit einer oder mehreren
Fithrungseinrichtungen fiir die Giiter und lings den Fithrungseinrichtungen innerhalb von
zwei oder mehreren Spritzkabinen angeordneten Spriihorganen, wobei die Spriihorgane in
der oder den Spritzkabinen B, beispielsweise der oder den mit Serienfarbtonen
betriebenen Spritzkabinen, iiber eine oder mehrere Ringleitungen mit einem oder
mehreren Lackvorratsbehiltern und einer Spiileinrichtung verbunden sein konnen. Bei
dieser LackierstraBie erfolgt bei der weiteren oder den weiteren Spritzkabinen A,
beispielsweise der oder den mit Sonderfarbtonen betriebenen Spritzkabinen, die
Lackversorgung der darin betriebenen Spriihorgane nicht aus Lackvorratsbehiiltern {iber
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Ringleitungen. Bevorzugt erfolgt die Lackversorgung in keiner der Spritzkabinen aus
Lackvorratsbehiltern iiber Ringleitungen, sondern es handelt sich bei allen Spritzkabinen
um Spritzkabinen A, die eine oder mehrere Einheiten zur Lackierung von Giitern
aufweisen, wobei die jeweilige Einheit einen oder mehrere auswechselbare Kleinbehiilter,
dessen oder deren Gesamtfiillungsvolumen der zur Lackierung einer vorbestimmten
Anzahl einzelner Giiter bendtigten Menge an Lack entspricht, sowie eine Spiileinrichtung
aufweist, wobei die Kleinbehiilter und die Spiileinrichtung jeweils iiber eine
Lackfordereinrichtung und eine oder mehrere Stichleitungen direkt oder iiber einen

Farbwechsler mit den Spriihorganen verbindbar sind.

Bevorzugt umfafit die Lackierstrae innerhalb der ersten Ausfilhrungsform der Erfindung
nur eine Lackierkabine A, in der Serien- und/oder Sonderfarbténe appliziert werden. Die
Lackversorgung mit Serien- und/oder Sonderfarben erfolgt dabei ausschlieBlich unter
Verwendung des Kleinbehiltersystems. Ein- und Ausschleusungsvorgiinge zu
lackierender Giiter konnen vermieden werden. Aulerdem entfallen die iiblichen

Ringleitungssysteme und die damit verbundenen Nachteile.

Einen bevorzugten Gegenstand der Erfindung bildet somit eine LackierstraBe fiir die
Serienlackierung von industriell gefertigten Giitern mit einer Fithrungseinrichtung fiir die
Giiter und liangs der Fithrungseinrichtung innerhalb nur einer Spritzkabine A
angeordneten Spriithorganen, wobei die Sprithorgane mit einer oder mehreren Einheiten
zur Lackierung der Giiter verbunden sind, wobei die jeweilige Einheit einen oder mehrere
auswechselbare Kleinbehilter, dessen oder deren Gesamtfiillungsvolumen der zur
Lackierung einer vorbestimmten Anzahl einzelner Giiter bendtigten Menge an Lack
entspricht, sowie eine Spiileinrichtung aufweist, wobei die Kleinbehilter und die
Spiileinrichtung jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung und eine oder mehrere
Stichleitungen direkt oder iiber einen Farbwechsler mit den Sprithorganen verbindbar

sind.

In einer zweiten Ausfiihrungsform betrifft die Erfindung eine LackierstraBe fiir die
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Lackierung industriell gefertigter Giiter mit Serienfarbtdnen und Sonderfarbténen mit
einer Fithrungseinrichtung fiir die industriell gefertigten Giiter und liings der
Fithrungseinrichtung innerhalb einer oder mehrerer Spritzkabinen C angeordneten
Sprithorganen, die iiber Zufiihrungsleitungen iiber eine oder mehrere Ringleitungen mit
einem oder mehreren Lackvorratsbehiltern und einer Spiileinrichtung verbunden sind,
wobei die LackierstraBe integriert eine oder mehrere Einheiten zur Einzellackierung von
Giitern aufweist, wobei eine Einheit einen oder mehrere auswechselbare Kleinbehiilter,
dessen oder deren Gesamtfiillungsvolumen der zur Lackierung einer vorbestimmten
Anzahl einzelner Giiter bendtigten Menge an Lack entspricht, sowie eine zusitzliche
Spiileinrichtung aufweist, wobei die Kleinbehilter und die zusitzliche Spiileinrichtung
jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung und eine oder mehrere Stichleitungen direkt oder
iiber einen Farbwechsler mit den Spriihorganen verbindbar sind. Bei den innerhalb der
Lackierkabine(n) C angeordneten Spriihorganen erfolgt die Lackversorgung mit den
Sonderfarben iiber ein Kleinbehiltersystem wie vorstehend fiir die Lackierkabinen vom
Typ A beschrieben, wihrend die Lackversorgung mit den Serienfarben iiber ein
Ringleitungssystem erfolgt wie vorstehend fiir die Lackierkabinen vom Typ B
beschrieben.

Bei der genannten zweiten Ausfiihrungform der erfindungsgemiBen Vorrichtung konnen
die gleichen Spriihorgane fiir die Lackierung mit Serienfarbtonen sowie fiir die
Lackierung mit Sonderfarbtonen verwendet werden. Die Spriihorgane befinden sich im
allgemeinen in ortlicher Nihe zueinander. Sie sind lings der Fiihrungseinrichtung fiir die
zu lackierenden Giiter, beispielsweise Kraftfahrzeugkarossen angeordnet, d.h. seitlich
sowie iiber der Fiihrungseinrichtung und gegebenenfalls auch unter der
Fihrungseinrichtung.

Es ist zweckmiBig und bevorzugt, das Kleinbehiltersystem in drtlicher Nihe zu den
Sprithorganen zu installieren, d.h. die unter Verwendung des Kleinbehiltersystems mit
Lack versorgten Sprithorgane sind bevorzugt durch kurze Zufiihrungsleitungen, d.h. auf
moglichst kurzem Wege, beispielsweise iiber kurze Rohr- oder Schiauchleitungen mit
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dem Kleinbehiltersystem verbindbar.

Bei der zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung beispielsweise ist jedes innerhalb von
Spritzkabinen C angeordnete Spriihorgan liber die iiblichen Zufiihrungsleitungen und
Ringleitungen mit den Lackvorratsbehiltern fiir Serienfarbtone verbunden. Zusitzlich sind
die Spriihorgane durch kurze Zufithrungsleitungen, d.h. auf moglichst kurzem Wege
beispielsweise iiber kurze Rohr- oder Schlauchleitungen mit dem Kleinbehiltersystem fiir
die Sonderlackierungen verbindbar. Die Zufuhrungsleitungen zur Ringleitung
beziehungsweise die kurzen Zufiihrungsleitungen sind mit Ventilen versehen, die jeweils
die gewiinschte Zufuhr von Serienfarbton oder Sonderfarbton erméglichen. Die Ventile
der Zufiihrungsleitung von einer Ringleitung und der kurzen Zufiihrungsleitungen kdnnen

automatisch gekoppelt sein.

Bei der erfindungsgemidBen Vorrichtung kann jedes Sprithorgan mit einer eigenen
Zufiihrungsleitung mit der Lackversorgungseinheit fir den Lack mit Serien- und/oder
Sonderfarbton verbunden sein. Bevorzugt werden jedoch die Zufuhrungsleitungen
mehrerer oder aller Sprithorgane, insbesondere dann, wenn diese sich in ortlicher Nihe
zueinander befinden, zu einer einzigen Zufiihrungsleitung zusammengefat und mit dem
jeweiligen Kleinbehilter verbunden. Beispielsweise konnen die auf einer Seite
angeordneten Spriihorgane sowie die iiber der Fithrungseinrichtung angeordneten
Spriihorgane jeweils zusammengefaBt werden und iiber eine einzige Zufihrungslertung

mit dem Kleinbehilter verbunden werden.

Die Spriihorgane konnen auch {iber sogenannte Farbwechsier mit den
Zufiihrungsleitungen fiir die Serien- und/oder Sonderfarbtone verbunden sein. Derartige
Farbwechsler schalten die eine Zufiihrungsleitung bei Beendigung der Applikation des
entsprechenden Farbtons automatisch ab, speisen Spiilfliissigkeit in das System ein und
schalten anschlieend die neue Zufiihrungsleitung fiir den nichsten Farbton zu. Bei der
zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung beispielsweise konnen die Sprithorgane iiber die

Farbwechsler mit den Zufiihrungsleitungen fiir die Serienfarbtdne und den kurzen
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Zufiihrungsleitungen fir die Sonderfarbtone verbunden sein. Die Farbwechsler schalten
die iiblichen Ringleitungssysteme bei Beendigung eines Serienfarbtons automatisch ab,
speisen Spiilfliissigkeit in das System ein und schalten anschlieBend die neue Ringleitung
fiir einen weiteren Serienfarbton zu. In dieses Farbwechslersystem konnen auch die
erfindungsgemiB eingesetzten kurzen Zufithrungsleitungen einbezogen werden, so daf ein
Umschalten der im allgemeinen automatisch arbeitenden Farbwechsler von

Serienfarbtonen auf Sonderfarbténe und umgekehrt moglich wird.

Das Lackversorgungssystem bestehend aus den Kleinbehiltern, der Spiil- und
Lackfordereinrichtung, sowie gegebenenfalls Vorrichtungen zum Verbinden der
Lackfordereinrichtung mit den Kleinbehdltern und gegebenenfalls automatischen Zufiihr-
und Abfiihrvorrichtungen der Kleinbehilter befindet sich bevorzugt in unmittetbarer Nihe
eines gegebenenfalls vorhandenen Farbwechslers. Auf diese Weise wird sichergestellt,
daB zwischen Kleinbehiltern, Farbwechsler und Verbindungsleitungen zu den
Sprithorganen nur kurze Entfernungen und damit nur kurze Totrdume verhanden sind.
Dies fiihrt zu einem geringen Verbrauch an nicht genutztem Lack sowie zu geringen
Mengen an Spiilfliissigkeit die zur Reinigung der Lackfordereinrichtung, der
Stichleitungen und der Spriihorgane benétigt wird.

Die Lackversorgungseinrichtung auf der Basis der Kleinbehdlter kann im Bedarfsfall auch
mnerhalb der Lackierkabinen A bzw. C angeordnet werden, in der sich die Spriihorgane
befinden. Dies ist insbesondere deshalb moglich, weil die Kieinbehilter, wie vorstehend
beschrieben, dicht verschlossen sind. Verunreinigungen des Inhalts, beispielsweise durch
Spritznebel kdnnen so vermieden werden. Es ist auch zweckmifig, eine Abschirmung der
auf den Kleinbehiltern basierenden Lackversorgungseinheit gegen Verunreinigungen,

insbesondere durch Spritznebel vorzunehmen.
Die Lackversorgungseinheit zur Zufiihrung der Serien- und/oder Sonderlacke besteht aus

einem oder mehreren auswechselbaren Kleinbehiltern. Die Kleinbehiiter konnen je nach

Bedarf dimensioniert sein. Ihre Grofe kann beispielsweise so bemessen sein, daB zur
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Lackierung einer Karosseneinheit ein oder mehrere Behilter verwendbar sind. Es ist
jedoch auch moglich die Kleinbehilter so auszugestalten, daB mehrere
Kraftfahrzeugkarossen oder deren Teile aus einem einzigen Kleinbehilter lackiert werden
konnen. Im allgemeinen liegt das Fiillvolumen der Kleinbehilter bevorzugt in der
GroBenordnung von 0,5 bis 10 Liter. Es ist davon auszugehen, daB fiir die Lackierung
einer Kraftfahrzeugkarosse im allgemeinen eine Lackmenge in der GroBenordnung von 4
bis 10 Liter benotigt wird.

Es konnen dicht verschlossene Kleinbehilter eingesetzt werden, Kontamination und
Verunreinigung des Lackinhalts aus der Umgebung werden so vermieden. Es ist giinstig,
wenn die Kleinbehdlter Metalloberflichen oder Kunststoffoberflichen aufweisen, da diese

jederzeit gereinigt werden konnen.

Zur Forderung des Lacks aus den Kleinbehiltern konnen iibliche Entnahmevorrichtungen
dienen. GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann ein Steigrohr in die
Kleinbehilter eingefiihrt werden. Zusatzlich ist die Lackfordereinrichtung beispielsweise
mit einem Pumpsystem oder einer Einrichtung zum Beaufschlagen mit einem
Druckmedium, wie beispielsweise Druckluft oder einem inerten Gas, ausgeriistet. Gemaf
einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform ist die Lackfordereinrichtung so ausgebildet,
daB sie ebenfalls in die Spiileinrichtung eingefiibrt werden kann, in der sich eine
Spiiliésung befindet. Mittels des Pump- oder Druckmediums kann die Spiillosung,
beispielsweise mit wechselndem Luft-/Spiilmittelstrom, dann durch die Fordereinrichtung,
die Zufiihrungsleitungen und den gegebenenfalls vorhandenen Farbwechsler zu den
Spriithorganen gefiihrt werden.

Bevorzugt liBt sich die Lackfordereinrichtung abdichtend mit dem Kleinbehilter
verbinden. Beispielsweise kann die Lackfordereinrichtung in Form einer Glocke
ausgebildet sein, die abdichtend @iber den Kleinbehilter gestiilpt werden kann. Bevorzugt
148t sich die Lackfordereinrichtung abdichtend in den Kleinbehilter einfiihren. Bei diesen
Ausfiihrungsformen ist es moglich, den Lack durch ein Druckmedium, wie Druckluft
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oder durch ein Pumpsystem zu den Spriheinrichtungen zu beférdern.

Um die in der vorstehend beschriebenen bevorzugten Ausfihrungsform verwendete
Lackfordereinrichtung in Form eines Steigrohrs abdichtend in den Kleinbehilter einflihren
zu koénnen, kann dieser beispielsweise mit einem durchstofbaren selbstabdichtenden
VerschluB versehen sein. In diesen Verschluff kann dann beispielweise in
selbstabdichtender Weise auch die Leitung fir das Druckmedium eingesetzt werden. Die
Leitung fiir das Druckmedium kann aber auch mit dem Steigrohr, beispielsweise in Form
eines Doppelrohres kombiniert sein. GemiB einer weiteren Ausfiihrungsform konnen
Steigrohr und Druckleitung in einen Deckel integriert sein, der auf den Kleinbehdlter
dicht aufsetzbar ist.

Die Kleinbehilter kénnen aus verschiedenen Materialien bestehen, beispielsweise aus
Kunststoff oder Metall, zum Beispiel Blech, Aluminium, Stahl, wobei sie gegebenenfalls
auch im Inneren mit einer Oberflichenbeschichtung versehen sein kénnen. Eine derartige
Oberflichenbeschichtung oder die Behilter als solche miissen inert gegen den Lackinhalt
sein. Sie konnen als Einwegbehilter gehandhabt werden, die nach dem Entleeren entsorgt
werden. Bevorzugt handelt es sich um wiederbefiillbare Behiiter, die nach dem Entleeren
vorort beim Anwender, beispielsweise dem Kraftfahrzeughersteller, gereinigt und erneut
befiillt werden konnen. Bevorzugt erfolgt eine Reinigung und Neubefiillung der
Kleinbehilter jedoch beim Lackhersteller oder Lacklieferanten. Handelt es sich um
wiederbefiillbare Behilter und/oder handelt es sich bei den verwendeten Lacken um
wibrige Lacke, beispielsweise um Wasserbasislacke, so sind die Kleinbehilter bevorzugt
in Edelstahl ausgefiihrt.

Der Verschluff des Kleinbehilters kann beispielsweise aus einer durchstechbaren Folie
ausgebildet sein. Die durchstechbare Folie kann aus einem Material gefertigt sein, das die

eingefiithrte Fordereinrichtung selbstabdichtend umschliefit.

Es ist zweckmiBig, wenn die Kleinbehdlter entsprechend ihrem Inhalt ein
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Identifikationsmerkmal tragen, beispielsweise einen Barcode, der vor dem Offnen des
Kleinbehilters automatisch abgelesen wird. Bevorzugt kann der Barcode auch dariiber
hinaus dazu dienen, fiir den Lack des betreffenden Farbtons geeignete Applikationsdaten,

beispielsweise fiir die Steuerung der Spriihorgane zu liefern.

Die Bauart der Kleinbehdlter unterliegt an sich keinerlei Beschrinkung. Sie kann sich
nach der Art der speziellen Lackversorgungseinheit richten. Kleinbehilter und
Lackfordereinrichtung verbinden sich, wie vorstehend erldutert, zu einem abdichtenden
Lackversorgungssystem, das als geschlossenes System automatisch gehandhabt werden
kann. Bei den Kleinbehiltern handelt es sich beispielsweise um Kartuschen, Dosen,
Flaschen oder andere Gebinde, die beispielsweise eine Grofie zwischen 0,5 und 10 Liter
aufweisen. Die Kleinbehdlter konnen verschiedene Formen aufweisen, sie konnen
beispielsweise zylindrisch, quaderformig oder kubisch sein. Sie weisen auf einer Seite
einen VerschiuB auf, der in Form eines Deckels oder einer Folie (beispielsweise aus
Metall oder Kunststoff) ausgebildet sein kann. Der Verschiuf kann auch als vorgeformtes
Segment der Behilteroberflache, zum Beispiel als eingestanztes Fenster oder als

vorgeformte Auslauftiille ausgebildet sein.

Bevorzugt weist die Lackversorgungseinrichtung eine Offnungsvorrichtung fiir die
Kleinbehilter auf. Die Kleinbehilter konnen daher beispielsweise an dem vorstehend
definierten Deckel, beispielsweise durch Anstechen, Anschneiden, Eindriicken,
Durchbohren, Aufschrauben, mit der Lackfordereinrichtung verbunden werden. Dabei
kann die Offnung beispielsweise nach oben zeigen; sie kann jedoch auch in eine andere
Richtung, beispielsweise nach unten orientiert sein.

Der Kleinbehilter kann auch druckfest ausgebildet sein, d.h. der Lack kann dann durch
Uberdruck mit einem Druckmedium, beispielsweise Luft oder ein Inertgas, wie
Stickstoff, aus dem Kleinbehiilter gepreSt werden. Ist der Kleinbehilter nicht ausreichend
druckfest, so ist es zweckmiBig, diesen vorher in einen entsprechend geformten gréBeren
druckfesten Uberbehiilter einzubringen; dies hat den Vorteil, da8 der Uberbehilter auch
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leicht mit einem vorgeformten Deckel abzudichten ist, in den die Fordereinrichtung
integriert werden oder sein kann. In diesem Falle ist es moglich, entweder nur den
Kleinbehilter oder den gesamten Uberbehilter unter einen entsprechenden Druck zu
setzen, um den Lack aus dem Kleinbehilter zu fordern. Eine andere Moglichkeit besteht
aber auch beispielsweise darin, daB der Lack {iber eine Pump- oder Saugvorrichtung aus
dem Kleinbehilter gefordert wird. In diesem Falle ist es bevorzugt, wenn der
Kleinbehiilter eine derartige Form aufweist, daB ein mdglichst geringes Totvolumen in
Bezug auf die Verbindung mit der Lackfordereinrichtung entsteht. So kann fiir diesen Fall
beispielsweise der Boden oder der Deckel des Kleinbehilters bevorzugt eine nach auBen

gewolbte konische oder runde Form aufweisen.

Die aus Kleinbehiltern, Fordereinrichtung, Spiileinrichtung und Zufiihrungsleitungen
bestehende Lackversorgungseinheit dient bevorzugt der Zufithrung von Lacken mit
Serien- und/oder Sonderfarbton zu den innerhalb von Lackierkabinen A bzw. der
Zufiihrung von Lacken mit Sonderfarbton zu den innerhalb von Lackierkabinen C
angeordneten Spriithorganen einer LackierstraBe fiir die Serienlackierung industriell
gefertigter Giiter, beispielsweise einer KraftfahrzeuglackierstraBe fiir die Serienlackierung.
Die Lackversorgungseinheit kann eine Offnungseinrichtung fiir die Kieinbehilter
aufweisen, die dazu dient, die abdichtende Verbindung von Lackfordereinrichtung mit
Kleinbehiltern zu ermdglichen. Es ist zweckmdBig, die Lackversorgungseinheit mit einer
Zufihrungseinrichtung fiir einen oder mehrere Kleinbehilter sowie einer
Abfiihrungseinrichtung fiir die entleerten Kleinbehilter zu erginzen. Die
Zufiihrungseinrichtung kann beispielsweise als Transportband oder andere iibliche
Zufiihreinrichtung ausgebildet sein; gleiches gilt fiir die Abfiihrungseinrichtung. Die
Lackversorgungseinheit besteht dann im wesentlichen aus einer Zufiihreinrichtung fiir die
Kleinbehilter zu einer Offnungseinrichtung fiir die Kleinbehilter und einer sich mit
jeweils einem gedffneten Kleinbehiilter selbstabdichtend verbindenden
Lackfordereinrichtung, einer Abfiihreinrichtung fiir die entleerten Kleinbehilter sowie
einer automatischen Spiilvorrichtung fiir die mit Lack in Berilhrung kommenden Teile der
Lackversorgungseinheit, beispielsweise auch fiir die Offoungseinrichtung, sofern diese mit
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Lack in Berithrung kommt.

Bevorzugt sind Offnungseinrichtung und Lackfordereinrichtung miteinander vereint,
beispielsweise in Form einer Anstechvorrichtung. Eine derartige Anstechvorrichtung, bei
der die Lackfordereinrichtung in den Kleinbehilter eingestochen wird, ist dann geeignet,
wenn der VerschluBdeckel oder die Verschlufifolie eines Kleinbehilters durchstoBbar sind.

Handelt es sich bei den Kleinbehiltern beispielsweise um den Lack enthaltende
Kartuschen, so werden diese mit einer Lackfordereinrichtung verbunden, die geeignet ist,
die benétigte Menge an Lack den Spriihorganen zuzufiihren, beispielsweise durch
automatisch gesteuerte Betiitigung der Ausprefivorrichtung der beispielsweise durch
Anschneiden oder Anstechen gedffneten Kartusche.

In der Fordereinrichtung fiir die Kleinbehilter konnen die Kleinbehilter entweder direkt
oder in einem druckfesten Uberbehilter durch eine Haltevorrichtung festgehalten werden.
Die Haltevorrichtung kann beispielsweise auf mechanische, pneumatische oder
magnetische Art wirken. Auf der freiliegenden Seite des festgehaltenen Kleinbehdlters
kann die Lackfordereinrichtung eingesetzt werden. Dabei ist es moglich eine
Einstechvorrichtung, eine Eindriickvorrichtung oder eine Schraubvorrichtung auf den
Kleinbehilter aufzusetzen. Diese soll abdichten. Die Abdichtung kann beispielsweise aus
einem elastischen Material, wie Gummi, Teflon oder Viton bestehen. Gleichzeitig wird
die Fordereinrichtung in den Kleinbehilter eingebracht und dabei so positioniert, daf sie
sich nahe oder an der tiefsten Stelle des Behilters befindet. Danach kann beispielsweise
durch Anlegen von Druck oder durch eine Saugpumpe der Lack aus dem Kleinbehilter
gefordert werden. Es ist auch mdglich, die Lackfordervorrichtung so einstellbar
auszubilden, daB sie auf Kleinbehdlter verschiedener Grofie abdichtend aufgesetzt werden
kann. Dies fordert eine flexible Nutzung der Lackfordereinrichtung.

In die Lackversorgungseinrichtung ist gleichzeitig eine Einrichtung zum Spiilen der mit
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dem Lack in Verbindung kommenden Teile integriert. Diese Teile schlieBen das Innere
der Einstechvorrichtung ein, sowie die notwendigen Pumpen oder Druckeinrichtungefx.
Durch Einfiihren einer Spiilldsung konnen auch die entsprechenden Stichleitungen zu den
Spriihorganen sowie letztere gereinigt werden. Dies gilt auch fiir einen gegebenenfalls
zwischengeschalteten Farbwechsler. Die Spiileinrichtung kann beispielsweise so
ausgebildet sein, daB die Lackfordereinrichtung nach Entnahme aus dem betreffenden
Kleinbehilter in einen Behilter mit Spiillésung eingefiihrt wird. Hierdurch werden die
duBeren mit Lack in Beriihrung gekommenen Teile der Lackfordereinrichtung
(insbesondere eines Steigrohrs) gereinigt und durch einen Pumpvorgang oder Anlegen
eines Druckmediums gelangt die Spiilldsung auch in das Innere des Lackfordersystems
und die damit verbundenen weiteren Organe. Im allgemeinen erfolgt der Spiilvorgang mit
einem wechselnden Luft-/Spiilmittelstrom. Die Spiileinrichtung wird bevorzugt so
ausgebildet, daB Leitungen bereitgestellt sind, die die Spiilfliissigkeit beim Spiilvorgang in
einen geeigneten Auffangbehilter filhren. Es kdnnen auch zusitzliche
Reinigungseinrichtungen installiert werden, die nach Entnahme der Lackfordereinrichtung
aus der Spiileinrichtung noch anhingende dufiere Lackverunreinigungen entfernen.
AnschlieBend kann die Lackfordereinrichtung weiteren Kleinbehiltern zugefiihrt werden,

die beispielsweise Lacke mit weiteren Farbtonen enthalten.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet ein Verfahren zur Lackierung industriell
gefertigter Giiter, bevorzugt von Kraftfahrzeugkarossen oder einzelnen Teilen von
Kraftfahrzeugkarossen mit Serien- und/oder Sonderfarbtonen in einer der vorstehend als
erfindungsgemiB definierten LackierstraBen fiir die Serienlackierung. Die Kleinbehilter
sind iiber die beschriebene Fordereinrichtung sowie die Stichleitungen gegebenenfalls
unter Zwischenschaltung eines Farbwechslers direkt mit den betreffenden Spriihorganen
verbunden, d.h. es handelt sich um ein geschlossenes System. Nach dem Lackieren der
gewiinschten Anzahl von Giitern wird die betreffende Lackversorgungseinheit abgeschaltet
und die Fordereinrichtung mit den Stichleitungen wird gespiilt, was iiber die
Spiileinrichtung der Lackversorgungseinheit erfolgt. Das Abschalten kann iiber Ventile
oder iiber einen Farbwechsler erfolgen. Uber die Spiileinrichtung der
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Lackversorgungseinheit konnen auch die Spriihorgane gereinigt werden; eine Reinigung
der Spriihorgane ist jedoch auch iiber fiir LackierstraBen zur Serienlackierung iibliche

Spiileinrichtungen moglich.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet auch ein Verfahren zur Sonderlackierung
von Einzelkraftfahrzeugkarossen oder einzelnen Teilen von Kraftfahrzeugkarossen
innerhalb einer iiblichen Lackierstrafie fiir die Kraftfahrzeugserienlackierung. Dieses
Verfahren besteht darin, die zu lackierenden Einzelkarossen oder Teile ohne Ausschleusen
aus der iiblichen Lackierstrale mittels der iiblichen Fiihrungseinrichtungen in eine
Spritzkabine C mit den fiir die Serienlackierung verwendeten Sprithorganen einzufiihren.
Die zur Serienlackierung bendtigten Ring- und Zufiihrungsleitungen werden {iber Ventile
oder iiber einen automatischen Farbwechsler abgeschaltet und die Spriihorgane werden
iiber iibliche Spiileinrichtungen gereinigt. AnschlieBend wird die Lackversorgungseinheit
fiir die Zufiihrung von geringen Lackmengen mit der zur Einzellackierung erforderlichen
Menge an Kleinbehiltern versehen, die den gewiinschten Lack mit Sonderfarbton
enthaiten. Die Kleinbehiilter werden iiber die beschriebene Fordereinrichtung sowie die
Stichleitungen gegebenenfalls unter Zwischenschaltung eines Farbwechslers direkt mit den
Spriihorganen verbunden. Nach dem Lackieren der gewiinschten Anzahl von Karossen
oder Teilen wird die in die Lackierstrafle integrierte Lackversorgungseinheit abgeschaltet
und die Fordereinrichtung mit den Stichleitungen werden gespiilt, was iiber die
zusitzliche Spiileinrichtung der Lackversorgungseinheit erfolgt. Auf diese Weise 1dBt sich
eine genau bemeBbare Sonderlackmenge fiir Einzellackierungen applizieren, wodurch ein
unnotiger Lackverbrauch sowie damit einhergehende Reinigungsoperationen und

Umweltbelastungen vermieden werden konnen.

Die Erfindung gestattet es, Lacke mit Serien- und/oder Sonderfarbténen rationell
nebeneinander in einer LackierstraBe zu verarbeiten. Der Anfall von Lackabfillen aus der
Applikation von SonderfarbtGnen ist im Vergleich zur heutigen Praxis deutlich reduziert.
Ein Umgang mit fliissigem Lack in Form von Befiillungs- und Entleerungsvorgingen

sowie Spiil- und Reinigungsvorginge werden fiir den Anwender weitestgehend oder im
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Falle der ausschlieSlichen Lackversorgung iiber das Kleinbehiltersystem volistindig

vermieden.

Die beigefugte Figur 1 zeigt anhand eines Schemas ein Beispiel fiir eine Lackierstrafie
mit einer Lackierkabine vom Typ A. Die zu lackierenden Giiter werden auf einer
iiblichen Fiihrungseinrichtung (1) zu den Spiihorganen (2) gefiihrt. Letztere befinden sich
in einer nicht dargestellten Spritzkabine A, wodurch sie von der Umwelt abgeschlossen
sind. In der Figur wird eine Lackversorgungseinheit dargestellt, bestehend aus einem oder
mehreren Kleinbehiitern (in der Figur sind 2 Kleinbehilter (6) und (6a) dargestellt), die
iiber eine Fordereinrichtung (7) und Stichleitung (8) sowie Ventile mit den Spriihorganen
(2) verbindbar sind. Um die Verbindbarkeit zu gewihren, kann beispielsweise die
Fordereinheit (7) als Steigrohr mit Pump- oder Druckmedium-System ausgebildet sein,
wobei das Steigrohr in die Kleinbehilter (6), (6a) oder die Spiileinrichtung (9) eingefiihrt
werden kann.

Die beigefiigte Figur 2 zeigt anhand eines Schemas ein Beispiel fiir eine LackierstraBe
mit einer Lackierkabine vom Typ B. Die zu lackierenden Giiter werden auf einer
ublichen Fiihrungseinrichtung (1) zu den Spithorganen (2) gefiihrt. Letztere befinden sich
in einer nicht dargestellten Spritzkabine B, wodurch sie von der Umwelt abgeschlossen
sind. In der Figur werden zwei Lackvorratsbehilter (3) und (3a) mit den zugehorigen
Ringleitungen (4) und (4a) dargestellt, die iibliche, zur Serienlackierung eingesetzte Lacke
enthalten. Eine derartige Anlage ist selbstverstindlich nicht auf eine bestimmt Anzahl
derartiger Lackvorratsbehilter und Ringleitungen beschrinkt. Die Anzahl kann je nach
Bedarf variiert werden. Die Serienlacke fiihren durch Zufiihrungsleitungen (5) und (5a)
iiber Ventilsysteme und nicht dargestelite Fordereinrichtungen zu den Sprithorganen (2).
Eine Spiileinrichtung (10), bestechend aus einem Behilter fiir Spiillosung und einer
Zufiihrungsleitung (5b) zu den Spriihorganen sorgt fiir die Reinigung der Leitungssysteme
sowie der Sprithorgane vor einem Farbwechsel, beispielsweise einem Wechsel vom
Behilter (3) zum Behilter (3a).
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Die beigefiigte Figur 2a stellt das gleiche System wie in Figur 2 beschrieben dar; die
Bezugsziffern haben jeweils die gleiche Bedeutung wie in Figur 1. Im Unterschied zur
Figur 1 weist die in Figur 2 dargestellte beispielshafte Ausfiihrungsform der Erfindung
einen Farbwechsler (11) auf. Ein derartiger Farbwechsler regelt die Zufuhr von Lacken
aus den einzelnen Lackvorratsbehiltern (3) und (3a) sowie der Spiileinrichtung (10) zu
den Spriihorganen (2) in automatischer Weise. Fir jedes Lacksystem ist eine
Reglereinheit vorhanden. Gleiches gilt fiir die Spiilungseinrichtung (10).

Die beigefiigte Figur 2b zeigt anhand eines Schemas ein Beispiel fiir eine
erfindungsgemiBe LackierstraBe mit einer Lackierkabine vom Typ C. Die zu lackierenden
Giiter werden auf einer iiblichen Fiithrungseinrichtung (1) zu den Spiihorganen (2)
gefiihrt. Letztere befinden sich in einer nicht dargestellten Spritzkabine C, wodurch sie
von der Umwelt abgeschlossen sind. In der Figur werden zwei Lackvorratsbehalter (3)
und (3a) mit den zugehdrigen Ringleitungen (4) und (4a) dargestellt, die iibliche, zur
Serienlackierung eingesetzte Lacke enthalten. Eine derartige Anlage ist selbstverstindlich
nicht auf eine bestimmt Anzahl derartiger Lackvorratsbehilter und Ringleitungen
beschriinkt. Die Anzahl kann je nach Bedarf variiert werden. Die Serienlacke fiihren
durch Zufiihrungsleitungen (5) und (5a) iiber Ventilsysteme und nicht dargestelite
Fordereinrichtungen zu den Spriihorganen (2). Eine Spiileinrichtung (10), bestehend aus
einem Behilter fiir Spiilldsung und einer Zufthrungsleitung (5b) zu den Sprithorganen
sorgt fiir die Reinigung der Leitungssysteme sowie der Sprilhorgane vor einem
Farbwechsel, beispielsweise einem Wechsel vom Behilter (3) zum Behilter (3a). In das
System integriert befindet sich eine Lackversorgungseinheit, bestehend aus einem oder
mehreren Kleinbehiltern (in der Figur sind zwei Kleinbehilter (6) und (6a) dargestellt),
die iiber eine Fordereinrichtung (7) und Stichleitung (8) sowie Ventile mit den
Spriihorganen (2) verbindbar sind. Um die Verbindbarkeit zu gewahren, kann
beispicisweise die Fordereinheit (7) als Steigrohr mit Pump- oder Druckmedium-System
ausgebildet sein, wobei das Steigrohr in die Kleinbehilter (6), (6a) oder die
Spiileinrichtung (9) eingefiihrt werden kann.
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Die beigefiigte Figur 2c stellt das gleiche System wie in Figur 2b beschrieben dar; die
Bezugsziffern haben jeweils die gleiche Bedeutung wie in Figur 2b. Im Unterschied zur
Figur 2b weist die in Figur 2¢ dargestellte beispielshafte Ausfiihrungsform der Erfindung
einen Farbwechsler (11) auf. Ein derartiger Farbwechsler regelt die Zufuhr von Lacken
aus den einzelnen Lackvorratsbehiltern (3) und (3a) sowie der Spiileinrichtung (10) zu
den Sprithorganen (2) in automatischer Weise. Fiir jedes Lacksystem ist eine
Reglereinheit vorhanden. Gleiches gilt fur die Spiilungseinrichtung (10). Auch fiir die
erfindungsgemil eingesetzte zusitzliche Lackversorgungseinheit, bestehend aus
Kleinbehiltern (6, 6a), Spiileinrichtung (9) sowie Lackfordereinrichtung (7) und
Stichleitung (8) ist eine Reglereinheit vorgesehen.

Die erfindungsgemiBie Lackierstrafe kann mit einer oder mehreren
Lackversorgungseinheiten auf der Basis von Kleinbehiltern versehen sein, falls hiufig
abwechselnde unterschiedliche Einzellackierungen vorgenommen werden. In einem
derartigen Fall weist der Farbwechsler (der in der Figur 2c unter der Bezifferung (11)
dargestellt ist) fiir jede Lackversorgungseinheit eine eigene Reglereinheit auf.

Figur 3 stellt ein Beispiel fiir eine Ausfiihrungsform der erfindungsgemiB bereitgesteliten
Lackversorgungseinheit innerhalb einer LackierstraBe fiir die Serienlackierung von
Kraftfahrzeugkarossen oder deren Teilen dar.

Auf einer Fordereinrichtung (16), ausgebildet in diesem Beispiel als Forderband, befinden
sich Halteeinrichtungen (12) fiir Kleinbehilter (6). Die Kleinbehilter sind mit einem
Deckel (13) versehen. Sie werden durch die Transporteinrichtung (16) an einem Barcode-
Laser (14) vorbeigefiihrt, der eine auf dem Deckel (13) gegebenenfalls angebrachte
Codierung ablesen kann. Die Kleinbehilter (6) werden zu einer Offnungseinrichtung (15)
gefiihrt, wo in selbstabdichtender Weise eine Fordereinrichtung eingefiihrt wird. Dies
erfolgt im vorliegenden speziellen Beispiel durch eine Einstechvorrichtung. Die
Fordereinrichtung besteht aus einem Steigrohr (7a) und im Falle des vorliegenden

Beispiels einer Einrichtung (7b) zur Zufiihrung eines Druckmediums, beispielsweise
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Druckluft. In gleicher Weise konnte jedoch eine Pumpeinrichtung zum Absaugen des
Inhaits aus den Kleinbehiltern (6) vorgesehen sein. Das Steigrohr (7a) miindet in die
Stichleitung (8). Letztere fiihrt (in Figur 3 nicht mehr dargestellt) gegebenenfalls iiber
einen Farbwechsler zu den Spriihorganen. In die Lackversorgungseinheit integriert ist
eine Spiileinrichtung (9), die im vorliegenden Beispiel so ausgestaltet ist, da} das
Steigrohr nach dem Auftauchen aus dem Kleinbehilter (6) in ein Spiilgefil mit
Spiillosung eintaucht. Die Spiillosung kann durch eine Pump- oder Druckmedien-
Einrichtung in das Steigrohr (7a) und durch die Stichleitung (8) gegebenenfalls iiber den
Farbwechsler bis zu den Spriithorganen gefiihrt werden. Die Kleinbehilter (6) werden
durch die Fordereinrichtung (16) nach beendeter Lackierung entfernt und konnen
anschlielend entsorgt oder fiir eine spdtere Reinigung und Neubefiillung gesammelt

werden.

Die in der erfindungsgemidBen Vorrichtung sowie beim erfindungsgemifen Verfahren
verwendbaren Lacke mit unterschiedlichen Farbtonen, beispielsweise mit Serien- und/oder
Sonderfarbton sind applikationsfertig eingestellt in Kleinbehilter abgepackt. Das
Abpacken der applikationsfertig eingestellten Lacke in die Kleinbehilter kann beim
Lackverarbeiter, beispielsweise beim Automobilproduzenten erfolgen, bevorzugt jedoch
erfolgt es beim Lackhersteller bzw. Lacklieferanten. Kurz vor der Applikation,
beispielsweise vor Anbruch des jeweiligen Kleinbehilters wird dessen Inhalt
zweckmiBigerweise gut durchgemischt, beispielsweise durch Schiitteln des Kleinbehilters
in einer {iblichen Schiitteleinrichtung. Insbesondere die Lacke mit Sonderfarbton werden
bevorzugt nicht von Grund auf gefertigt, was bei einem einzigen oder einer nur kleinen
Stiickzahl von in einem Sonderfarbton zu lackierenden Giitern unter 6konomischen und
auch praktischen Gesichtspunkten unzweckmiBig ist, sondern man bedient sich bevorzugt
der beispielsweise aus dem Bereich der Autoreparaturlacke bekannten Fertigung unter
Verwendung von Mischlacken oder Halbfabrikaten, sogenannten Modulen. Die
abgepackten Lackbehilter konnen, wie vorstehend beschrieben, direkt als Kleinbehilter
dienen, sofern sie insbesondere abdichtbar mit einer Lackfordereinrichtung verbindbar

sind. Sie konnen jedoch auch in als Kieinbehilter dienende insbesondere druckfeste
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Uberbehilter eingesetzt werden, welche als solche abdichtbar mit der

Lackfordereinrichtung verbunden werden konnen.

Die Erfindung eignet sich sowohl im Bereich der handwerklichen Lackierung, als auch
insbesondere fiir die Lackierung von in industriellem MaBstab gefertigten Giitern mit
Lacken unterschiedlicher Farbtone, beispielsweise mit Sonder- und/oder Serienfarbténen.
Bei den Lacken mit unterschiedlichen Farbtonen handelt es sich insbesondere um farb-
und/oder effektgebende Basis- oder Decklacke. Die Erfindung kann jedoch auch bei
anderen Lacken mit unterschiedlichen Farbtonen angewendet werden, beispielsweise bei
Klarlacken in unterschiedlicher transparenter Einfarbung oder bei Fiillerlacken.
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Patentanspriiche

LackierstraBe fiir die Lackierung industriell gefertigter Giiter mit Serienfarbtdnen.
und/oder Sonderfarbtonen mit einer oder mehreren Fithrungseinrichtungen (1) fiir die
industriell gefertigten Giiter, mit einer oder mehreren Lackierkabinen und mit lings
den Fiihrungseinrichtungen (1) innerhalb der Lackierkabinen angeordneten
Spriihorganen (2), dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Lackierkabine eine
oder mehrere Lackiereinheiten aufweist, mit einem oder mehreren auswechselbaren
Kleinbehiltern (6,6a), worin die zur Lackierung einer vorbestimmten Anzahl
einzelner Giiter benotigte Menge an Lack applikationsfertig abgepackt ist, sowie mit
einer Spiileinrichtung (9), wobei die Kleinbehalter (6,6a) und die Spiileinrichtung (9)
jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung (7) und eine oder mehrere Stichleitungen (8)
direkt oder iiber einen Farbwechsler (11) mit den Spriithorganen verbindbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kleinbehilter (6,6a)
aufweisenden Lackiereinheiten in eigenen in die Lackierstrafie integrierten

Lackierkabinen vorliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kleinbehilter (6,6a)

aufweisenden Lackiereinheiten in iibliche, mit einer oder mehreren Ringleitungen

versehene Lackierkabinen integriert sind.

LackierstraBe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
Lackierkabine A eine oder mehrere Einheiten zur Lackierung industriell gefertigter
Giiter aufweist, wobei eine Einheit einen oder mehrere auswechselbare Kleinbehilter
(6,6a), in dem oder in denen die zur Lackierung einer vorbestimmten Anzahl
einzelner Giiter bendtigte Menge an Lack applikationsfertig abgepackt ist, sowie eine
Spiileinrichtung (9) aufweist, und wobei der oder die Kleinbehilter und die
Spiileinrichtung jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung (7) und eine oder mehrere
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Stichleitungen (8) direkt oder iiber einen Farbwechsler mit den Spriihorganen
verbindbar sind, und gegebenenfalls fiir die Lackierung mit Serienfarbtonen mit einer
oder mehreren weiteren Lackierkabinen B ausgestattet ist, die Lings den
Fiihrungseinrichtungen innerhalb dieser Lackierkabinen angeordnete Spriihorgane
aufweisen, die iiber Zufiihrungsleitungen (5,5a) iiber ein oder mehrere Ringleitungen
(4,4a) mit einem oder mehreren Lackvorratsbehiltern (3,3a) und einer
Spiileinrichtung (10) verbunden sind.

LackierstraBe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 sie
eine oder mehrere Spritzkabinen C mit darin angeordneten Spriihorganen (2), die
iiber Zufiihrungsleitungen (5,5a) iiber eine oder mehrere Ringleitungen (4,4a) mit
einem oder mehreren Lackvorratsbehiltern (3,3a) und einer Spiileinrichtung (10)
verbunden sind, und dal die Spritzkabinen C integriert eine oder mehrere
Lackiereinheiten aufweisen, wobei eine Einheit einen oder mehrere auswechselbare
Kleinbehilter (6,6a), dessen oder deren Gesamtfiillvolumen der zur Lackierung einer
vorbestimmten Anzahl einzelner Giiter benStigten Menge an Lack entspricht, sowie
eine zusitzliche Spiileinrichtung (9) aufweist, wobei die Kleinbehilter (6,6a) und die
zusatzliche Spiileinrichtung (9) jeweils iiber eine Lackfordereinrichtung (7) und eine
oder mehrere Stichleitungen (8) direkt oder iiber einen Farbwechsler (11) mit den
Spriihorganen verbindbar sind.

LackierstraBe nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB sie als Spritzkabinen
ausschlieBlich eine oder mehrere Spritzkabinen C aufweist.

Lackierstraie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf sie eine oder mehrere Lackierkabinen A fiir die Lackierung mit Sonderfarbtonen
und eine oder mehrere Lackierkabinen B fiir die Lackierung mit Serienfarbtonen
aufweist.

LackierstraBe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB sie fir die Lackierung mit Sonderfarbtonen und Serienfarbtonen jeweils eine
oder mehrere Lackierkabinen A aufweist.
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LackierstraBe nach einem der vorhergehenden Anspriiche zur Serien- und/oder

Sonderlackierung von Kraftfahrzeugkarossen oder deren Teilen.

LackierstraBe nach Anspruch 1 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Lackierstrafie nur aus einer Lackierkabine A besteht.

LackierstraBe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der oder die Kleinbehditer (6,6a) in Ortlicher Ndhe zu den Spriithorganen (2)

angeordnet sind.

Lackierstrale nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kleinbehilter (6,6a) verschlossen und abdichtend mit der
Lackfordereinrichtung (7) verbindbar sind.

LackierstraBe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lackfordereinrichtung (7) aus einem in die Kleinbehdlter (6,6a) einfiihrbaren
Steigrohr und einer Einrichtung zum Pumpen oder Anlegen eines Druckmediums

besteht.

LackierstraBe nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daf das Steigrohr als
Einstechvorrichtung ausgebildet ist.

Lackierstraie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf die Zufihrungsieitungen (5,5a) von den Ringleitungen (4,4a), die
Zufihrungsleitung (5b) von der Spiileinrichtung (10), und/oder die Stichleitungen (8)
iiber einen Farbwechsler mit den Spriihorganen (2) verbunden sind.

LackierstraBe nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Kleinbehilter
(6,6a) in Ortlicher Nidhe des Farbwechslers angeordnet sind.

LackierstraBe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die auswechselbaren Behilter (6,6a) ein Fiillvolumen von jeweils 0,5 bis 10
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Liter aufweisen.

LackierstraBe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kleinbehiilter (6,6a), die Lackfordereinrichtung (7) und die Spiileinrichtung
(9) in Ortsnihe zu den Spriithorganen (2) angeordnet sind.

LackierstraBe nach emem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daff die Kleinbehilter (6,6a) und die mit diesen verbindbare Lackfordereinrichtung

(7) mit einer Verunreinigungen abhaltenden Abschirmung versehen sind.

Lackierstrafie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
automatische Fordereinrichtung zur Zufihrung der Kleinbehilter (6,6a) zu der
Lackfordereinrichtung (7).

Lackierstrafle nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
automatische Einrichtung zur Verbindung der Kleinbehilter (6,6a) mit der
Lackfordereinrichtung (7).

Verfahren zur Lackierung von industriell gefertigten Giitern, insbesondere
Kraftfahrzeugkarossen oder Karossenteilen, dadurch gekennzeichnet, daB man die
Lackierung innerhalb einer Lackierstraie gemaf einem der Anspriiche 1 bis 21
durchfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daf zur Einzellackierung eine
vorbestimmte Anzahl an Kleinbehiltern mit Lack eingesetzt wird, deren

Gesamtfiilivolumen der zur Einzellackierung bendtigten Lackmenge entspricht.

Verfahren nach Anspriichen 22 und 23, dadurch gekennzeichnet, daB nach beendeter
Lackierung bzw. Einzellackierung die Lackfordereinrichtung sowie die
Zufihrungsleitungen von den Kleinbehiltern zu den Spriihorganen, sowie auch die

Spriihorgane mit einer Spiilldsung gereingt werden.
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C.{Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category * | Citation of document, with indication.whera appropnate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 009, no. 271 (C-311), 29 October 1985
& JP 60 122073 A (TOKICO KK), 29 June
1985,

see abstract

X EP 0 274 322 A (SAMES SA) 13 July 1988

see column 9, line 46 - coiumn 10, line 19
see column 11, Tine 25 - line 16; figures

X US 5 389 149 A (CAREY RICHARD J ET AL) 14
February 1995

see column 1, line 6 - 1line 17

see column 2, line 34 - line 48

see column 2, line 67 - column 3, line 32;
figures

X US 4 792 092 A (ELBERSON MICHAEL D ET AL)
20 December 1988

see column 3, line 1-4

see column 3, Tine 46 - line 58; figures

X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 015, no. 048 (C-0802), 5 February
1991

& JP 02 280866 A (NISSAN MOTOR CO LTD),
16 November 1990,

cited in the application

see abstract

A US 4 728 034 A (MATSUMURA ET AL.) 1 March

1988

see column 3, line 40 - line 56; figure
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 012, no. 450 (C-547), 25 November

1988

& JP 63 175663 A (NISSAN MOTOR CO LTD),
20 July 1988,
see abstract

A DE 40 13 941 A (BEHR INDUSTRIEANLAGEN) 31
October 1991

cited in the application

see the whole document

A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 095, no. 011, 26 December 1995
& JP 07 227556 A (MESATSUKU:KK), 29
August 1995,

see abstract

1,4,11,
12,19-24

1,2,4

1-4,8,9

1,12,15

1,4,5,7
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WO 9740946 A 06-11-97 DE 19616668 A 06-11-97
EP 0796665 A 24-09-97 DE 19610589 A 25-09-97

WO 9734707 A 25-09-97
EP 0792695 A 03-09-97 CA 2198292 A 29-08-97
EP 0274322 A 13-07-88 FR 2609252 A 08-07-88
CA 1293370 A 24-12-91
JP 2009541 C 02-02-96
JP 7034882 B 19-04-95
JP 63175662 A 20-07-88
KR 9511182 B 29-09-95
US 4785760 A 22-11-88

US 5389149 A 14-02-95 NONE
US 4792092 A 20-12-88 AU 2473588 A 18-05-89
CA 1281177 A 12-03-91
EP 0317155 A 24-05-89
JP 2002885 A 08-01-90
JP 2555431 B 20-11-96
KR 9704704 B 02-04-97
MX 165686 B 27-11-92
US 4884752 A 05-12-89

US 4728034 A 01-03-88 NONE
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A 06-11-91
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

A. KLASSIFIZIERUNG DE

IPK 6 BO5B12/14

ANMELDUNGSGEGENSTANDES

BOSB15/12

Nach der Internationaten Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationaten Kiassitikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 6 BOSB

Rechercnierte aber nicht zum Mindestpriitstoff gahdrende Veroftentlichungen, sowsit diese unter dia recherchierten Gebiete tallen

Wahrend der internationalen Recherche konsuttierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegrifte)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategore- | Bezeichnung dar Veroftentlichung, sowet erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
E WO 97 40946 A (AUDI NSU AUTO UNION AG 1,4,9,
;DINTNER ALFONS (DE)) 6.November 1997 11,12,
19-24
siehe Seite 5, Absatz 1
siehe Seite 8, Absatz 4; Abbildungen
E EP 0 796 665 A (DURR SYSTEMS GMBH) 1,4,9,
24 .September 1997 11,12,
19-24
siehe das ganze Dokument
E EP 0 792 695 A (TRINITY IND CORP) 1,4,11,
3.September 1997 12,20-24
siehe Spalte 2, Zeile 51 - Spalte 3, Zeile
44
siehe Spalte 8, Zeile 13 - Zeile 51
siehe Spaite 10, Zeile 20 - Zeile 40;
Abbildungen
-

Waitere Varbftentlichungen sind der Fortsetzungvon Feld C zu
entnehmen

Sishe Anhang Patentfamilie

“T" Spétera Verdttentlichung, die nach deminternationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum veréftentticht worden ist und mit der
Anmaidung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Ertindung zugrundeliegendsn Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Verdttentlichung von besonderer Bedeutung, die beanspruchte Erfindung
kann allein autgrund diesar Varétfentlichung nicht als neu oder auf

° Besondare Kategorien von angegebenan Verdftentiichungen

"A" Veroftentlichung, die den atigemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist

"L Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifethatt er~

scheinen zu lassan, oder durch die das VaréHfentlichungsdatumn ainer

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgetuhrt)
“0" Vaerotfentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,
eine Benuizung, ene Aussisliung oder andere MaBnahmen bezieht
"P* Vearéttentlichung, die vor dem intermationalen Anmeldadatumn, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum verétfentlicht worden ist

erfinderischer T 4tigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Verdttentlichung belegt werden .y« Verétfentiichung von basonderer Bedeutung; die baanspruchte Erfindung

kann nicht ais auf erfinderischer Tatigkeit berunend betrachtet
werden, wann die Verdftentlichung miteiner oder mehreren anderen
Vaerdftantichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung 1ir einen Fachmann nahaliegend ist

"&" Verdtfentlichung, die Mitglied derselben Patenttamilie ist

Datum des Abschlusses dar internationalen Recherche

10.Dezember 1997

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

22/12/1997

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340~2040, Tx. 31 651 epo ni,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bavollmachtigter Bediensteter

Brévier, F
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C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Veréfientlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 009, no. 271 (C-311), 29.0ktober 1985
& JP 60 122073 A (TOKICO KK), 29.duni
1985,

siehe Zusammenfassung

X EP 0 274 322 A (SAMES SA) 13.Juli 1988
siehe Spalte 9, Zeile 46 - Spalte 10,
Zeile 19

siehe Spalte 11, Zeile 25 - Zeile 16;
Abbildungen

X US 5 389 149 A (CAREY RICHARD J ET AL)

14 .Februar 1995

siehe Spalte 1, Zeile 6 - Zeile 17

siehe Spalte 2, Zeile 34 - Zeile 48

siehe Spalte 2, Zeile 67 - Spalte 3, Zeile
32; Abbildungen

X US 4 792 092 A (ELBERSON MICHAEL D ET AL)
20.Dezember 1988

siehe Spalte 3, Zeile 1-4

siehe Spalte 3, Zeile 46 - Zeile 58;
Abbildungen

X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 015, no. 048 (C-0802), 5.Februar 1991
& JP 02 280866 A (NISSAN MOTOR €O LTD),
16.November 1990,

in der Anmeldung erwihnt

siehe Zusammenfassung

A US 4 728 034 A (MATSUMURA ET AL.) 1.Mdrz
1988
siehe Spalte 3, Zeile 40 - Zeile 56;
Abbildung

A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN
vol. 012, no. 450 (C-547), 25.November
1988

& JP 63 175663 A (NISSAN MOTOR CO LTD),
20.Juli 1988,

siehe Zusammenfassung

A DE 40 13 941 A (BEHR INDUSTRIEANLAGEN)
31.0ktober 1991

in der Anmeldung erwahnt

siene das ganze Dokument
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN

vol. 095, no. 011, 26.Dezember 1995
& JP 07 227556 A (MESATSUKU:KK),
29.August 1995,

siehe Zusammenfassung

1,2,4

1-4,8,9

1,12,15

1,4,5,7
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Angaben zu Verdffantlichunge. ., die zur seiben Patenttamilie gehéren

Interna les Aktenzeichen

PCT/EP 97/04299

Im Recherchenbericht
angetihrtes Patentdokument

Datum der
Veroftentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veroffentlichung

WO 9740946 A 06-11-97 DE 19616668 A 06-11-97

EP 0796665 A 24-09-97 DE 19610589 A 25-09-97
WO 9734707 A 25-09-97

EP 0792695 A 03-09-97 CA 2198292 A 29-08-97

EP 0274322 A 13-07-88 FR 2609252 A 08-07-88
CA 1293370 A 24-12-91
JP 2009541 C 02-02-96
JP 7034882 B 19-04-95
JP 63175662 A 20-07-88
KR 9511182 B 29-09-95
US 4785760 A 22-11-88

US 5389149 A 14-02-95 KEINE

US 4792092 A 20-12-88 AU 2473588 A 18-05-89
CA 1281177 A 12-03-91
EP 0317155 A 24-05-89
JP 2002885 A 08-01-90
JP 2555431 B 20-11-96
KR 9704704 B 02-04-97
MX 165686 B 27-11-92
US 4884752 A 05-12-89

US 4728034 A 01-03-88 KEINE

DE 4013941 A 31-10-91 DE 59102796 D 13-10-94
EP 0455111 A 06-11-91
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