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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Reinigung der Gitterroste einer Lackierkabine

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Reinigung der die Bodenfläche einer Lak-
kierkabine bildenden Gitterroste.

Bisher wurden die Gitterroste (9) regelmäßig aus
der Lackierkabine (1) entfernt und in einer separaten
Reinigungsanlage unter Verwendung von Lösungsmit-
teln gereinigt. Das Abwasser mit den Lösungsmitteln
und Lackbestandteilen dieser separaten Anlage muß
gesondert entsorgt oder wiederaufbereitet werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren für die
Reinigung der Gitterroste einer Lackierkabine sowie ei-
ne hierfür geeignete Vorrichtung zu schaffen, welche die
Dauer der Unterbrechungen des Betriebs der Lackier-
kabine sowie die Kosten für die Reinigung der Gitterro-

ste reduzieren.
Das erfindungsgemäße Verfahren besteht aus dem

Reinigen der Gitterroste (9) in kurzen Zeitabständen,
vorzugsweise mindestens einmal an jedem Arbeitstag,
in situ in der Lackierkabine (1) durch Besprühen mit ei-
ner Reinigungsflüssigkeit (10) unter Hochdruck wäh-
rend einer Arbeitspause.

Dieser Reinigungsschritt erfolgt vorzugsweise
durch ein über die Gitterroste (9) schiebbares Sprühge-
rät (23) mit auf einer Kreisbahn rotierenden Sprühdü-
sen.

Das Reinigen mit Lösungsmitteln in einer separaten
Reinigungsanlage kann aufgrund der in-situ-Reinigung
sehr viel seltener, beispielsweise am Wochenende er-
folgen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Reinigung der die Bodenfläche einer Lak-
kierkabine bildenden Gitterroste.
[0002] Beim Aufbringen von Lacken, Grundierungen
und ähnlichen organischen Oberflächenbeschichtungs-
mitteln, z.B. auf Karosserien in einer Automobil-Ferti-
gungsanlage, werden speziell für diesen Vorgang aus-
gerüstete Lackierkabinen verwendet, in welche die zu
beschichtenden Gegenstände eingebracht und nach
der Beschichtung wieder herausbewegt werden. Dabei
ist es nicht möglich, den Lack oder das sonstige Be-
schichtungsmittel vollständig auf die zu beschichtende
Oberfläche aufzubringen, selbst wenn durch elektrosta-
tische Effekte eine Anziehung der Lackpartikel durch
den zu beschichtenden Gegenstand erzeugt wird. Ein
erheblicher Bestandteil des Beschichtungsmittels, der
beim Fahrzeug-Lackiervorgang oft als "Overspray" be-
zeichnet wird, trifft nicht die zu beschichtende Oberflä-
che, sondern fällt aufgrund der Schwerkraft zu Boden.
Die Bewegung der Lackpartikel wird in der Lackierkabi-
ne in der Regel durch eine besondere Luftströmung, die
durch ein individuell gestaltetes Strömungsleitsystem
erzeugt wird, gesteuert. Dabei ist insbesondere darauf
zu achten, daß keine Schmutzpartikel auf die frisch lak-
kierte Oberfläche treffen. Ein Steuerungssystem für die
Luftströmung in Lackierkabinen ist beispielsweise aus
der deutschen Patentanmeldung DE 199 44 744 A1 be-
kannt. Die Luft in der Lackierkabine bewegt sich von ei-
nem Filter im Deckenbereich an dem zu lackierenden
Gegenstand und den Spritzdüsen zum Aufbringen des
Sprühnebels vorbei zum Boden der Lackierkabine hin,
welcher von Gitterrosten gebildet wird. Unter den Git-
terrosten befindet sich eine Auffangfläche, über die
während des Betriebs der Lackierkabine kontinuierlich
eine Spülflüssigkeit strömt, auf welche die Luft aus der
Lackierkabine mit den darin enthaltenen Lackpartikeln
auftrifft. Die Lackpartikel setzen sich auf der Spülflüs-
sigkeit ab und werden mit der Spülflüssigkeit zu einem
Flüssigkeitsfilter geleitet.
[0003] Die Spülflüssigkeit besteht teilweise aus Was-
ser, dem Koagulierungsmittel und gegebenenfalls Di-
spersions- oder Suspensionsmittel beigemischt sind.
[0004] Die Koagulierungsmittel fördern das Koagulie-
ren der Lackpartikel in der Flüssigkeit, wodurch das
Ausfiltern der Lackpartikel aus der Spülflüssigkeit er-
möglicht wird. Die Koagulierungsmittel vermeiden in der
Regel ebenfalls das Anhaften der in der Flüssigkeit vor-
handenen Lackpartikel an den die Flüssigkeit führenden
Elementen. Gegebenenfalls in der Spülflüssigkeit vor-
handene Dispersions- oder Suspensionsmittel bewir-
ken, daß die Lackpartikel mit der Spülflüssigkeit eine Di-
spersion oder Suspension bilden und sich kein schwer
entfernbarer Lackschlamm absetzt.
[0005] Geeignete Koagulierungsmittel und Disperga-
toren für die Spülflüssigkeit in Lackierkabinen sind bei-
spielsweise in der DE 42 36 530 A1 und in der DE 199

32 766 A1 beschrieben. Besondere, als Spülflüssigkeit
im Reinigungskreislauf einer Lackierkabine verwendba-
re Mischungen werden auch von einigen Herstellern fer-
tig gemischt ausgeliefert. Beispielsweise vertreibt die
Firma Henkel KGaA eine derartige Spülflüssigkeit unter
der Bezeichnung "Stay Clean".
[0006] Zwischen den beiden sich von den Seitenwän-
den der Lackierkabine in deren Mitte erstreckenden Auf-
fangflächen, die leicht zur horizontalen Richtung ge-
neigt verlaufen, bildet sich ein Spalt, Venturi-Spalt ge-
nannt, durch welchen die Luft aus der Lackierkabine
austreten kann.
[0007] Die Stäbe der Gitterroste der Lackierkabine
werden in der Regel durch 1 bis 2 mm starke und meh-
rere Zentimeter hohe Stahlbleche gebildet. Nach einer
längeren Betriebszeit der Lackierkabine, beispielsweise
ein oder zwei Arbeitstagen, bildet sich durch den Lack-
Overspray auf den Stäben der Gitterroste der Lackier-
kabine eine dicke Lackschicht, welche das ungestörte
Hindurchströmen der Luft aus der Lackierkabine behin-
dern kann. Die Gitterroste müssen aus der Lackierkabi-
ne entfernt werden und einem separaten Reinigungs-
prozeß zugeführt werden, bei dem die auf den Gitterro-
sten anhaftenden Lackpartikel gelöst und abgespült
werden. Zum Entfernen der Gitterroste aus der Lackier-
kabine muß die Lackierkabine von zu lackierenden Ge-
genständen freigeräumt werden. Der Lackierprozeß,
der in einen komplexen Fahrzeug-Produktionsprozeß
eingebunden ist, muß für eine erhebliche Zeitdauer un-
terbrochen werden.
[0008] Die separate Reinigungsanlage, welche die
während eines oder mehrerer Arbeitstage an den Git-
terrosten anhaftenden Lackreste entfernt, wird mit einer
Reinigungsflüssigkeit betrieben, welche Lösungs- oder
Verdünnungsmittel enthält und nach einer bestimmten
Dauer mit Lackpartikeln gesättigt ist. Das Abwasser die-
ser Reinigungsanlage weist das Verdünnungsmittel und
Lackpartikel auf und muß als Sondermüll entsorgt wer-
den. Hierbei entstehen erhebliche Entsorgungskosten.
[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren für
die Reinigung der Gitterroste einer Lackierkabine sowie
eine hierfür geeignete Vorrichtung zu schaffen, welche
die Dauer der Unterbrechungen des Betriebs der Lak-
kierkabine sowie die Kosten für die Reinigung der Git-
terroste reduzieren.
[0010] Diese Aufgabe wird für das Verfahren erfin-
dungsgemäß gelöst durch Reinigen der Gitterroste in
kurzen Zeitabständen, vorzugsweise mindestens ein-
mal an jedem Arbeitstag, in situ in der Lackierkabine
durch Besprühen mit einer Reinigungsflüssigkeit unter
Hochdruck während einer Arbeitspause.
[0011] Das Entfernen der Gitterroste zur Reinigung in
einer separaten Reinigungsanlage kann entweder ganz
entfallen oder erst am Ende einer sehr langen Betriebs-
periode der Lackierkabine, vorzugsweise am Wochen-
ende erfolgen.
[0012] Gemäß der Erfindung wird ein Verfahren zur
Reinigung der Gitterroste einer Lackierkabine in einge-
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bautem Zustand vorgeschlagen. In kurzen Zeitabstän-
den werden die Gitterroste vor Ort in ihrer eingebauten
Position in der Lackierkabine durch Besprühen mit einer
Reinigungsflüssigkeit gereinigt. Dieses Reinigen erfolgt
vorzugsweise an jedem Arbeitstag während einer übli-
chen Arbeitspause, die 15 bis 30 Minuten dauert. Das
Besprühen erfolgt vorzugsweise mittels eines weiter un-
ten beschriebenen, über die Gitterroste schiebbaren
Sprühgerätes, welches eine Abdeckhaube aufweist, die
ein Abprallen der Reinigungsflüssigkeit in die Lackier-
kabine hinein verhindert. Da bei dieser Reinigung mit-
tels des Sprühgerätes die zu lackierenden Gegenstän-
de in der Lackierkabine verbleiben, ist es unbedingt er-
forderlich, jegliches Rückprallen der Reinigungsflüssig-
keit zu vermeiden. Aus diesem Grund bleibt während
des ersten Reinigungsschrittes die oben beschriebene
Lüftungsanlage in Betrieb, die eine abwärts gerichtete
Luftströmung in der Lackierkabine erzeugt. Auch der
beschriebene Reinigungskreislauf der Lackierkabine
mit einer umlaufenden Spülflüssigkeit oder einem um-
laufenden Waschwasser, in dem der Lack-Overspray
aufgenommen wird, bleibt in Betrieb. Der von oben nach
unten gerichtete Luftstrom vermeidet ein Aufsteigen des
bei dem Sprühreinigen entstehenden Flüssigkeitsne-
bels. Der Flüssigkeitskreislauf transportiert die bei dem
Reinigen von dem Gitterrost gelösten Lackpartikel zur
Filteranlage der Lackierkabine.
[0013] In einem zweiten Arbeitsschritt wird - falls er-
forderlich - die übliche externe Gitterrost-Reinigung
durchgeführt. Hierzu werden die Gitterroste am Ende ei-
ner längeren Betriebsperiode, vorzugsweise an jedem
Wochenende, aus der Lackierkabine entfernt und zu ei-
ner Reinigung in einer separaten Reinigungsanlage ge-
bracht.
[0014] Durch das erfindungsgemäße zweistufige Rei-
nigungsverfahren wird vermieden, daß während der Ar-
beitsschichten der häufig im Dreischichtbetrieb 24 Stun-
den am Tag laufenden Produktionsanlagen für Kraft-
fahrzeuge eine Unterbrechung des Lackierbetriebs
stattfindet. Lediglich in den Arbeitspausen, welche in je-
der Arbeitsschicht eingeplant sind und in denen der Lak-
kierbetrieb gestoppt wird, ohne daß die Reinigungs- und
Lüftungsanlage der Lackierkabine abgeschaltet würde,
erfolgt eine Gitterrost-Reinigung mittels eines bewegli-
chen Sprühgerätes. Diese Reinigung reduziert jedoch
nicht die für den Betrieb der Lackierkabine zur Verfü-
gung stehende Betriebszeit, da nur in den geplanten
Unterbrechungen der Betriebszeit gereinigt wird.
[0015] Industrielle Fertigungsanlagen mit Lackierka-
binen werden in der Regel mindestens einmal in der Wo-
che, meist an einem oder zwei Tagen des Wochenen-
des, angehalten. Da durch die Vor-Ort-Reinigung mit
dem Sprühgerät die Verunreinigung der Gitterroste sehr
gering gehalten werden kann, muß die vollständige Rei-
nigung in einer separaten Reinigungsanlage, soweit sie
überhaupt erforderlich ist, ausschließlich zu Zeiten er-
folgt, in denen die gesamte Fertigungsanlage stillsteht.
[0016] Je nach Dauer der geplanten Unterbrechung

der Betriebszeit der Fertigungsanlage am Wochenende
können verschiedene Verfahren für die externe Reini-
gung eingesetzt werden. Dauert die Unterbrechung bei-
spielsweise nur 1 Arbeitstag, ist es empfehlenswert,
nach dem Entfernen der Gitterroste aus der Lackierka-
bine einen zweiten Satz Gitterroste in der Lackierkabine
auszulegen, damit während des nächsten 5 oder 6 Tage
umfassenden Betriebszyklus die verschmutzten Gitter-
roste gründlich gereinigt werden können. Wird die Be-
triebszeit der Fertigungsanlage für einen längeren Zeit-
raum, beispielsweise 2 Kalendertage, unterbrochen,
kann die zur Verfügung stehende Pausenzeit ausrei-
chen, die zu lackierenden Gegenstände aus der Lak-
kierkabine zu entfernen, die Gitterroste zu entfernen
(was üblicherweise mehr als 1 Stunde Zeit in Anspruch
nimmt), die Gitterroste zu reinigen und wieder in der Ka-
bine auszulegen, bevor der Fertigungsbetrieb wieder
aufgenommen wird. In diesem Fall lassen sich die Ko-
sten durch das neue Reinigungsverfahren zusätzlich
dadurch senken, daß für jede Lackierkabine nur ein
Satz Gitterroste erforderlich ist und die Bereitstellung ei-
nes zweiten Satzes für den Wechsel zwischen Betrieb
und Reinigung entfallen kann.
[0017] Da - wie erwähnt - vorzugsweise der Umlauf
der Spülflüssigkeit (auch Waschwasser genannt) des
Reinigungskreislaufes der Lackierkabine während der
Reinigung mit dem Sprühgerät aufrechterhalten bleibt,
wird bei einer bevorzugten Ausführungsform des Ver-
fahrens als Reinigungsflüssigkeit die genannte umlau-
fende Spülflüssigkeit selbst verwendet. Dieses Verfah-
rensmerkmal hat mehrere wesentliche Vorteile. Zum ei-
nen ist die umlaufende Spülflüssigkeit mit einem erheb-
lichen Bestandteil an Koagulierungsmittel versetzt und
derart beschaffen, daß das Festkleben der Lackpartikel
weitgehend vermieden wird. Beim Reinigen der Gitter-
roste mit der umlaufenden Spülflüssigkeit wird somit die
Oberfläche der Gitterroste mit der Spülflüssigkeit be-
netzt, wodurch ein erneutes Anhaften von Lackpartikeln
und somit eine erneute Verschmutzung des Gitterrostes
reduziert wird. Weiterhin ist durch die Verwendung der
umlaufenden Spülflüssigkeit für die Vor-Ort-Reinigung
sichergestellt, daß das sorgsam eingestellte Mi-
schungsverhältnis der Spülflüssigkeit aus Wasser, Ko-
agulierungsmittel und gegebenenfalls Dispersions-
oder Suspensionsmittel nicht verändert und dadurch
nachteilig beeinflußt wird. Bei der Verwendung von rei-
nem Wasser würde während der Reinigung die
Spülflüssigkeit verdünnt, so daß ihr Mischungsverhält-
nis nach jeder Reinigung neu eingestellt werden müßte,
um die optimale Funktionsfähigkeit der Spülflüssigkeit
sicherzustellen. Durch die Wasserzufuhr würde sich das
Gesamtvolumen der Spülflüssigkeit erhöhen, wobei die
Gefahr besteht, daß ein kritischer Wert für das Gesamt-
volumen überschritten wird.
[0018] Somit stellt die erfindungsgemäße Verwen-
dung der Spülflüssigkeit sicher, daß weder das Gesamt-
volumen der Spülflüssigkeit beeinflußt wird noch ihre
stoffliche Zusammensetzung variiert wird. Das bei der
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Reinigung anfallende Abwasser setzt sich wie das
Waschwasser des Reinigungskreislaufs der Lackieran-
lage aus der umlaufenden Spülflüssigkeit und darin di-
spergierten Lackpartikeln zusammen. Dieses Gemisch
kann ohne weiteres der in dem Reinigungskreislauf der
Lackierkabine vorhandenen Filteranlage zugeführt wer-
den, wobei die Lackpartikel ausgefiltert werden. Durch
die erfindungsgemäße Vor-Ort-Reinigung entfällt somit
der größte Anteil des Abwassers der separaten Reini-
gungsanlage für Gitterroste, welches separat zu behan-
deln und zu entsorgen ist. Das zu behandelnde Abwas-
ser in der Lackierkabine wird nur um einen geringen
Prozentsatz gesteigert. Hierdurch werden keinesfalls
die Reinigungs- und Filteranlagen der Lackierkabine
überlastet. Das Abwasser der Vor-Ort-Reinigung kann
im wesentlichen ohne zusätzliche Kosten und ohne zu-
sätzlichen Aufwand durch die Reinigungs- und Filterein-
richtungen der Lackierkabine aufgearbeitet werden. Die
dabei entstehenden Reststoffe entsprechen den Rest-
stoffen aus dem normalen Betrieb der Lackierkabine.
Somit ist auch nur eine geringe Steigerung der Entsor-
gungskosten zu beobachten.
[0019] Vorzugsweise wird zum Aussprühen der Rei-
nigungsflüssigkeit auf die Gitterroste ein Sprühgerät
verwendet, welches auf einer Kreisbahn rotierende
Sprühdüsen aufweist. Dieses Sprühgerät ist vorzugs-
weise auf Rädern durch die Lackierkabine rollbar, wobei
die Sprühdüsen auf einer Kreisbahn mit einem Durch-
messer von beispielsweise 50 cm rotieren. Die Sprüh-
düsen sind zur vertikalen Richtung schräg gestellt. Da-
durch weist der Flüssigkeitsstrahl eine in Umfangsrich-
tung der Kreisbahn verlaufende Komponente auf. Der
Antrieb der Sprühdüsen erfolgt somit durch die Massen-
trägheit der ausgestoßenen Flüssigkeitspartikel. Die
Sprühdüsen sind an drehbaren Armen oder einer dreh-
baren Scheibe befestigt und drehen sich mit hoher
Drehzahl, so daß bei einem Verschieben des Sprühge-
rätes mit Schrittgeschwindigkeit über die Gitterroste ei-
ne effektive Reinigung sämtlicher Bereiche der Gitter-
roste erreicht werden kann.
[0020] Die Reinigungsflüssigkeit wird vorzugsweise
mit einem Druck von weniger als 600 bar, insbesondere
im Bereich zwischen 400 und 500 bar, auf die Gitterroste
aufgesprüht. Frühere Reinigungsversuche der Gitterro-
ste durch Besprühen mit Wasser erforderten in der Re-
gel einen Sprühdruck von 1000 bar. Bei einem derartig
hohen Druck ließ es sich nicht vermeiden, daß Sprüh-
nebel des Reinigungswassers in die Lackierkabine ein-
dringt. Dieses Verfahren war somit nicht für eine in Be-
trieb befindliche Lackierkabine geeignet, in der sich zu
lackierende Gegenstände befinden. Der bevorzugte
niedrige Druck von weniger als 600 bar erzeugt bei dem
erfindungsgemäßen Verfahren eine ausreichende Rei-
nigungswirkung, da als Reinigungsflüssigkeit die mit
Koagulierungsmitteln und ggf. weiteren Zusätzen ver-
mischte Spülflüssigkeit des Reinigungskreislaufs der
Lackierkabine verwendet wird. Die bekannten, in der
Einleitung beschriebenen Zusammensetzungen der

Spülflüssigkeit haben neben der Koagulierungswirkung
in der Regel auch eine entklebende Wirkung, so daß
hierdurch sowohl die Neuverschmutzung des gereinig-
ten Gitterrostes als auch die Entfernung der Lackverun-
reinigungen gefördert wird.
[0021] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zur Reini-
gung der Gitterroste umfaßt das oben beschriebene,
über die Gitterroste schiebbare Sprühgerät mit auf einer
Kreisbahn rotierenden Sprühdüsen.
[0022] Wie bereits erwähnt, ermöglicht dieses Sprüh-
gerät, bei dem die Sprühdüsen vorzugsweise auf einer
Kreisbahn mit einem Durchmesser von 50 cm mit hoher
Geschwindigkeit rotieren, eine schnelle und einfache
Reinigung der Gitterroste während einer Betriebspau-
se. Das Sprühgerät kann mit Schrittgeschwindigkeit
über die Gitterroste geschoben werden.
[0023] Dabei sind die Sprühdüsen vorzugsweise auf
einer Kreisbahn um eine senkrechte Achse drehbar am
Sprühgerät befestigt, wobei der aus der Sprühdüse aus-
tretende Strahl eine tangential zur Kreisbahn verlaufen-
de Komponente aufweist. Die schräge Anordnung der
Sprühdüsen hat zwei Funktionen. Zum einen sorgt die
in Richtung der Kreisbahn verlaufende Komponente
des Sprühstrahls dafür, daß sich die drehbar gehaltenen
Sprühdüsen mit hoher Geschwindigkeit auf der Kreis-
bahn um die Drehachse drehen. Zum anderen stellt der
schräge Sprühstrahl sicher, daß die Reinigungsflüssig-
keit der sich mit hoher Geschwindigkeit drehenden
Sprühdüsen über die gesamte Fläche der Stäbe der Git-
terroste streift. Die schnelle Drehbewegung in Kombi-
nation mit der langsamen Verschiebebewegung des
Sprühgerätes hat zur Folge, daß die Strahlen der Sprüh-
düsen in eng benachbarten Bahnen über die Oberflä-
chen der Stäbe der Gitterroste streifen, so daß eine voll-
ständige Reinigung stattfindet. Um sicherzustellen, daß
die Reinigung bis an die Unterkante der Stäbe der Git-
terroste erfolgt, ist die Neigung der Sprühdüsen zur ver-
tikalen Richtung geringer zu wählen als die Neigung ei-
ner gegen zwei einander gegenüberliegende Stäbe ei-
nes Gitterrostes anliegenden Geraden. Wie oben er-
wähnt, bestehen die Stäbe der Gitterroste aus sehr fla-
chen und mehrere Zentimeter hohen Stahlblechen. Der
Abstand zwischen zwei benachbarten Stäben beträgt
ebenfalls mehrere Zentimeter. Es ist dafür Sorge zu tra-
gen, daß ein auf die Unterkante eines Stabes gerichte-
ter Sprühstrahl nicht von der Oberkante eines benach-
barten Stabes abgedeckt wird. Aus diesem Grund muß
die Neigung des Sprühstrahls geringer gewählt werden
als die Neigung einer Geraden, die an die Unterkante
eines ersten Stabes und an die Oberkante eines be-
nachbarten Stabes anliegt.
[0024] Wie oben erwähnt, ist es erforderlich, daß kein
Sprühnebel der durch die Sprühdüsen austretenden
Reinigungsflüssigkeit in die Lackierkabine eindringt.
Aus diesem Grund sollten die Sprühdüsen vorzugswei-
se unter einer Abdeckhaube des Sprühgerätes ange-
ordnet sein. Bei einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform sind die Sprühdüsen am Rand einer drehbar
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unter der Abdeckhaube befestigten Scheibe angeord-
net. Die Abdeckhaube vermeidet das Eintreten zurück-
prallender Flüssigkeitspartikel in den Bereich oberhalb
der Sprühdüsen. Die Scheibe ist der alternativen Lö-
sung eines drehbaren Armes, welcher eine Sprühdüse
trägt, vorzuziehen. Ein Arm erzeugt wie das Blatt eines
Rasenmähers starke Luftverwirbelungen unterhalb der
Abdeckhaube. Eine sich drehende Scheibe erzeugt da-
gegen lediglich eine geringe Grenzschichtströmung, die
in größerer Entfernung zur Scheibe kaum Wirkung
zeigt. Außerdem wird durch eine geschlossene Scheibe
die Gefahr reduziert, daß der sich drehende Träger der
Sprühdüse gegen ein Hindernis auf dem Gitterrost prallt
und entweder das Hindernis oder der Träger der Sprüh-
düse beschädigt wird.
[0025] Für die Zufuhr der Reinigungsflüssigkeit zu der
Sprühdüse ist auf der Oberseite der Scheibe, welche
der Abdeckhaube zugewandt ist, eine Druckleitung an-
geordnet, welche die Sprühdüse mit einem drehbaren
Kupplungsstück in der Mitte der Scheibe verbindet. Der
feste Teil des Kupplungsstücks ist an der Abdeckhaube
befestigt. Der drehbare Teil des Kupplungsstücks ist an
der Scheibe befestigt und hält diese frei rotierend an der
Abdeckhaube. Das Kupplungsstück selbst weist einen
Flüssigkeitskanal auf, der von einem Druck-
Anschlußstück an dem festen Teil und auf der Oberseite
der Abdeckhaube zu dem drehbaren Teil führt, welches
mit der Scheibe verbunden ist. Der Flüssigkeitskanal ist
mit der Druckleitung auf der Oberseite der Scheibe ver-
bunden. Es ist darauf zu achten, daß die Scheibe keine
Unwucht aufweist. Deswegen sollten zwei oder mehr
Sprühdüsen in gleichmäßigen Winkelabständen auf
dem Rand der Scheibe verteilt sein und mit jeweils glei-
chen Druckleitungen zur Verbindung mit dem zentral an
der Scheibe angeordneten, drehbaren Teil des Kupp-
lungsstücks ausgerüstet sein.
[0026] Wie oben erwähnt, wird vorzugsweise die um-
laufende Spülflüssigkeit des Reinigungskreislaufs der
Lackierkabine als Reinigungsflüssigkeit benutzt. Aus
diesem Grund umfaßt die Vorrichtung zur Durchführung
der Vorortreinigung mit dem Sprühgerät einen Druckan-
schluß in der Lackierkabine, aus dem die umlaufende
Spülflüssigkeit des Reinigungskreislaufs der Lackierka-
bine austritt. Vorzugsweise ist dieser Druckanschluß mit
einem Vorratsbehälter für diese Spülflüssigkeit verbun-
den. Ferner umfaßt die erfindungsgemäße Vorrichtung
vorzugsweise eine flexible Druckleitung, das heißt ei-
nen Schlauch, zwischen dem Druckanschluß in der Lak-
kierkabine und dem Druck-Anschlußstück an dem
Sprühgerät.
[0027] Einzelheiten einer bevorzugten Ausführungs-
form der Erfindung sind nachfolgend unter Bezugnah-
me auf die beigefügten Zeichnungen beschrieben. Die
Zeichnungen zeigen in:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer mit
dem erfindungsgemäßen System versehenen
Lackierkabine,

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemäßes
Sprühgerät,

Fig. 3 eine Seitenansicht des Sprühgeräts aus Fig. 2,
Fig. 4 eine geschnittene Darstellung der Abdeckhau-

be mit Drehscheibe und Sprühdüsen des
Sprühgeräts aus den Fig. 2 und 3,

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Kreisbahn der Bewe-
gung einer Sprühdüse,

Fig. 6 eine Seitenansicht der Bewegungsebene der
Sprühdüse,

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Ab-
schnitts eines Gitterrostes mit dem einge-
zeichneten Vektor des Sprühstrahls.

[0028] In Fig. 1 ist eine schematische Darstellung ei-
ner typischen Lackierkabine 1 zum Lackieren einer Au-
tokarosserie 2 dargestellt. In der Lackierkabine 1 befin-
det sich ein nur schematisch dargestelltes Transportsy-
stem 3 für die Autokarosserie 2 sowie ein System von
Sprühvorrichtungen 4,5,6, mit dem ein Lack, beispiels-
weise ein Grundierungslack, ein Farblack oder ein Klar-
lack auf die Autokarosserie 2 aufgebracht wird.
[0029] Innerhalb der Lackierkabine 1 herrscht ein
durch ein im Bereich der Decke befindliches Gebläse
7,8 erzeugter, nach unten gerichteter Luftstrom. Dieser
Luftstrom reißt die aus den Sprühvorrichtungen 4,5,6
austretenden Lackpartikel, welche nicht auf die Ober-
fläche der Autokarosserie 2 aufgetragen werden, mit
und transportiert sie durch den Boden der Lackierkabine
1 hindurch, der von mehreren Gitterrosten 9 gebildet
wird. Der überschüssige Lack, auch "Overspray" ge-
nannt, sinkt entsprechend der in Fig. 1 erkennbaren
Pfeile weiter ab. Der Overspray trifft auf die Spülflüssig-
keit 10 einer unter der Bezeichnung "Venturi-Wäscher"
bekannten Vorrichtung, welche den Lack-Overspray
weitgehend von der Luft trennt und einer Filteranlage
zuführt. Diese Vorrichtung besteht aus zwei Auffangflä-
chen 11,12. Es ist sichergestellt, daß sich auf der ge-
samten Oberfläche der Auffangflächen 11,12 eine un-
unterbrochene Schicht der Spülflüssigkeit 10 befindet,
welche aus seitlichen Überlaufbehältern auf die Auf-
fangflächen 11,12 fließt. Neben den in der Fig. 1 darge-
stellten schrägen Auffangflächen 11,12 sind auch z.B.
aus der DE 197 32 208 C2 stufenförmige Auffangflä-
chen bekannt, welche kleine Staustufen für die kontinu-
ierlich zugeführte Spülflüssigkeit bilden. Die durch die
Luftströmung nach unten transportierten Lackpartikel
treffen auf die Oberfläche der Spülflüssigkeit 10. Die
Spülflüssigkeit 10 enthält Koagulierungsmittel und ge-
gebenenfalls Dispersions- oder Suspensionsmittel, wel-
che es ermöglichen, die Lackpartikel in einer geeigne-
ten Dispersion in der Spülflüssigkeit 10 zu halten. Die
Spülflüssigkeit 10 strömt nach unten zu einem Spalt 13
zwischen den beiden Auffangflächen 11,12. Dieser
Spalt 13 wird "Venturi-Spalt" genannt und ermöglicht
den Durchtritt der die Lackierkabine 1 durchströmenden
Luft zu einem Luftaustritt 14. Die Spülflüssigkeit 10 wird
durch ein Abflußrohr 15 einer Filteranlage 16 zugeführt.
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Von der Filteranlage 16 strömt die Spülflüssigkeit in ei-
nen Vorratsbehälter 17. Aus dem Vorratsbehälter 17
werden die Zuströmleitungen 18,19 des Spülflüssig-
keitskreislaufs gespeist, welche die Spülflüssigkeit wie-
der auf die Auffangflächen 11,12 leiten.
[0030] Von dem Vorratsbehälter 17 geht eine weitere
Leitung 20 ab, welche zu einem Hochdruckanschluß 21
für Spülflüssigkeit 10 in der Lackierkabine 1 führt. Der
Hochdruckanschluß 21 ist mit einem geeigneten Kom-
pressor versehen oder gekoppelt, der die Spülflüssig-
keit auf einen Druck von etwa 500 bar komprimiert. Über
eine flexible Druckleitung 22, das heißt einen druckbe-
ständigen Schlauch, ist an dem Druckanschluß 21 in der
Lackierkabine 1 ein Sprühgerät 23 angeschlossen, wel-
ches in den Fig. 2 bis 4 eingehender beschrieben wird.
[0031] Das Sprühgerät 23 ist manuell durch einen Ar-
beiter zu schieben und erinnert in seiner Form an einen
großen Industriestaubsauger. Es besteht aus einem
Fahrgestell mit zwei auf einer hinteren Achse 24 ange-
ordneten starren Rädern 25 und einem lenkbaren Vor-
derrad 26 am vorderen Ende des Sprühgerätes 23. Das
Fahrgestell weist zwei etwa in Hüfthöhe befindliche
Handgriffe 27 auf und trägt eine kreisrunde Abdeckhau-
be 28. Die Abdeckhaube 28 weist in ihrer Mitte ein hy-
draulisches Kupplungsstück 29 auf, welches einen star-
ren, mit der Abdeckhaube 28 verbundenen oberen Teil
30 und einen drehbaren Teil 31 aufweist. An den starren
Teil 30 ist ein Druckschlauch 32 angeschlossen. Der
Druckschlauch 32 führt zu einem Druck-Anschlußstück
33 an dem Sprühgerät 23. Das Druck-Anschlußstück 33
ist mit einem Absperrhahn 34 versehen. Mit dem Ab-
sperrhahn 34 kann der Fluidstrom des in das Druck-An-
schlußstück 33 geleiteten Fluids zu dem Kupplungs-
stück 29 unterbrochen werden. Das Druck-
Anschlußstück 33 ist - wie in Fig. 1 erkennbar - mit dem
Hochdruckanschluß 21 für die Sprühflüssigkeit in der
Lackierkabine 1 verbunden.
[0032] An dem drehbaren Teil 31 des Kupplungs-
stücks 29 ist eine Scheibe 35 befestigt. An dem Rand
dieser Scheibe 35 sind einander diametral gegenüber-
liegend zwei Sprühdüsen 36 befestigt. Das Kupplungs-
stück 29 weist einen zentralen, axialen Flüssigkeitska-
nal 37 auf, der sich durch das starre Teil 30 hindurch bis
in das drehbare Teil 31 erstreckt. In dem drehbaren Teil
31 zweigen von dem zentralen Flüssigkeitskanal 37 in
Form eines umgedrehten T zwei quer verlaufende Ka-
näle 38 ab. Am Ende der Querkanäle 38 sind Verbin-
dungsstücke 39 angeordnet, welche jeweils einen
Querkanal 38 mit einer Druckleitung 40 auf der Ober-
seite der Scheibe verbinden. Jede der Druckleitungen
40 führt zu einer der Sprühdüsen 36.
[0033] Wie in den Fig. 5 und 6 zu erkennen ist, sind
die Sprühdüsen 36 zur horizontalen Richtung derart ge-
neigt, daß der Flüssigkeitsstrahl, der aus der Sprühdüse
36 austritt, eine tangential zur Kreisbahn verlaufende
Komponente aufweist. Die Bewegungsrichtung und
Austrittsgeschwindigkeit der Flüssigkeit aus der Sprüh-
düse 36 ist in Fig. 6 durch den Vektor V gekennzeichnet.

Die in der Ebene der Kreisbahn, auf der sich die Sprüh-
düse 36 bewegt, liegende tangentiale Komponente ist
in Fig. 5 dargestellt und mit V' gekennzeichnet.
[0034] Durch die tangentiale Komponente V' der aus
der Sprühdüse 36 austretenden Flüssigkeit wird die in
Fig. 4 erkennbare Scheibe 35, welche die Sprühdüsen
36 trägt, in eine Drehbewegung versetzt. Da die aus den
Sprühdüsen 36 austretende Flüssigkeit unter einem ho-
hen Druck bis zum 500 bar steht, ist die Drehgeschwin-
digkeit der Scheibe 35 sehr hoch.
[0035] Die Fig. 7 zeigt ein weiteres Kriterium, welches
von der Richtung des aus der Sprühdüse 36 austreten-
den Strahls der Reinigungsflüssigkeit eingehalten wer-
den sollte. Die wiederum durch den Vektor V dargestell-
te Richtung des austretenden Flüssigkeitsstrahls sollte
eine geringere Neigung zur vertikalen Richtung aufwei-
sen als eine ebenfalls in Fig. 7 erkennbare Gerade G,
die gegen zwei benachbarte Stäbe 41 des Gitterrostes
9 anliegt. Diese Gesetzmäßigkeit sollte an dem klein-
sten Abstand zwischen zwei benachbarten Gitterstäben
41 eingehalten werden. Sie stellt sicher, daß unabhän-
gig von der Einstrahlrichtung des in Richtung des Vek-
tors V in Fig. 7 verlaufenden Flüssigkeitsstrahls der
Flüssigkeitsstrahl die gesamte Höhe eines Gitterstabes
41 bis zu seiner unteren Kante abspült, bevor er auf die
obere Kante des darauf folgenden Gitterstabs 41 trifft.
[0036] Die in den Zeichnungen dargestellte erfin-
dungsgemäße Vorrichtung wird zur Durchführung des
erfindungsgemäßen Verfahrens eingesetzt, indem in al-
len Arbeitspausen zumindest ein Abschnitt der Gitterro-
ste 9 in einer Lackierkabine 1 mittels des Sprühgerätes
23 durch einen Reinigungsarbeiter gereinigt wird. Bei
großen Lackierkabinen 1 können auch gleichzeitig meh-
rere Sprühgeräte 23 durch mehrere Arbeiter in einer
Lackierkabine 1 eingesetzt werden. Während der 15 bis
30 Minuten, die eine derartige Arbeitspause im allge-
meinen dauert, kann zumindest ein. Teil der Gitterroste
9 durch das Sprühgerät 23 gereinigt werden. Bei dem
Reinigungsvorgang werden die auf dem Gitterrost 9 haf-
tenden Lackpartikel gelöst und in die Spülflüssigkeit 10
des Venturi-Wäschers geleitet. Da zur Reinigung mit
dem Sprühgerät 23 die Spülflüssigkeit 10 aus dem Vor-
ratsbehälter 17 verwendet wird, wird durch den Reini-
gungsvorgang die Zusammensetzung der Spülflüssig-
keit 10 nicht beeinflußt. Die bei der Reinigung anfallen-
de, mit Lackpartikeln versetzte Spülflüssigkeit 10 wird
durch die Filteranlage 16 geleitet, welche zum Ausfiltern
derartiger Partikel ausgelegt ist. Durch diesen Reini-
gungsvorgang werden somit keine erheblichen zusätz-
lichen Kosten für die Entsorgung der Abwässer aus der
Gitterrostreinigung erzeugt.
[0037] Durch die Abdeckung der Sprühdüsen 36 mit
der Abdeckhaube 28 und durch den vorzugsweise ver-
wendeten, relativ niedrigen Druck zwischen 400 und
500 bar ist sichergestellt, daß bei diesem Reinigungs-
vorgang kein Sprühnebel der Reinigungsflüssigkeit
nach oben in die Lackierkabine 1 abprallt und auf die
dort befindlichen Karosserien 2 treffen kann. Die wirk-

9 10



EP 1 312 419 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

same Reinigung auch bei recht niedrigen Drücken ist
durch die Konstruktion des Sprühgerätes und durch die
Verwendung der Spülflüssigkeit 10 des Reinigungs-
kreislaufs der Lackierkabine 1 sichergestellt. Die
Spülflüssigkeit 10 enthält Koaguliermittel und beschleu-
nigt das Ablösen des Lackes von dem Gitterrost 9. Wei-
terhin sind in der Regel Dispersions- und Suspensions-
mittel in der Spülflüssigkeit enthalten, welche sicherstel-
len, daß die abgelösten Lackpartikel in geeigneter Form
durch die Spülflüssigkeit 10 aufgenommen und zur Fil-
teranlage 16 abtransportiert werden.
[0038] Die Verwendung eines relativ niedrigen
Drucks hat weiterhin Vorteile in bezug auf die Lärmbe-
lastung der anwesenden Personen und Reinigungsar-
beiter. Bei höheren Drücken steigt diese Lärmbelastung
erheblich. Bei dem angewandten Druck zwischen 400
und 500 bar ist die Lärmbelastung auf ein erträgliches
Maß begrenzt.
[0039] Es ist festzuhalten, daß der erfindungsgemä-
ße Reinigungsschritt mit dem Sprühgerät in den durch
Arbeitsschutzbestimmungen und Tarifverträgen gesi-
cherten Arbeitspausen erfolgt und somit die effektiven
Betriebszeiten der Lackierkabine 1 in keiner Weise be-
einflußt. Es müssen keine zu bearbeitenden Karosseri-
en für diese Vor-Ort-Reinigung aus der Lackierkabine 1
entfernt werden.
[0040] Die in der Vergangenheit mehrmals in einer
Woche anfallende Komplettreinigung der Gitterroste 9
kann sehr viel seltener durchgeführt werden. Es ist bei-
spielsweise möglich, nur noch einmal pro Woche in der
produktionsfreien Zeit am Wochenende eine Komplett-
reinigung der Gitterroste 9 durchzuführen. Hierdurch
wird erheblich die Unterbrechungen der Produktionszei-
ten reduziert. Außerdem werden die bei der Komplett-
reinigung anfallenden, gesondert zu behandelnden und
zu entsorgenden Abwässer auf ein Minimum reduziert.
Ferner wird die schwere körperliche Arbeit, welche mit
dem Entfernen der Gitterroste 9 aus der Lackierkabine
1, dem Transport der Gitterroste 9 zur Reinigungsanla-
ge auf speziellen Transportgestellen und dem Wieder-
einbau der gereinigten Gitterroste 9 verbunden ist, er-
heblich reduziert.

Bezugszeichenliste:

[0041]

1 Lackierkabine
2 Autokarosserie
3 Transportsystem
4 Sprühvorrichtung
5 Sprühvorrichtung
6 Sprühvorrichtung
7 Gebläse
8 Gebläse
9 Gitterrost
10 Spülflüssigkeit
11 Auffangfläche

12 Auffangfläche
13 Venturi-Spalt
14 Luftaustritt
15 Abflußrohr
16 Filteranlage
17 Vorratsbehälter
18 Zuströmleitung
19 Zuströmleitung
20 Leitung
21 Hochdruckanschluß
22 Druckleitung
23 Sprühgerät
24 Hinterachse
25 starres Rad
26 Vorderrad
27 Handgriff
28 Abdeckhaube
29 Kupplungsstück
30 fester Teil
31 drehbarer Teil
32 Druckschlauch
33 Druck-Anschlußstück
34 Absperrhahn
35 Scheibe
36 Sprühdüse
37 Flüssigkeitskanal
38 Querkanal
39 Verbindungsstück
40 Druckleitung
41 Gitterstab

V Vektor
V' tangentiale Komponente
G Gerade

Patentansprüche

1. Verfahren zur Reinigung der die Bodenfläche einer
Lackierkabine (1) bildenden Gitterroste (9), ge-
kennzeichnet durch das Reinigen der Gitterroste
(9) in kurzen Zeitabständen, vorzugsweise minde-
stens einmal an jedem Arbeitstag, in situ in der Lak-
kierkabine (1) durch Besprühen mit einer Reini-
gungsflüssigkeit (10) unter Hochdruck während ei-
ner Arbeitspause.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Gitterroste (9) am Ende einer län-
geren, vorzugsweise mehrere Arbeitstage, umfas-
senden Betriebsperiode aus der Lackierkabine (1)
entfernt und in einer separaten Reinigungsanlage
gereinigt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß als Reinigungsflüssigkeit eine
umlaufende Spülflüssigkeit (10) verwendet wird,
welche während des Lackiervorgangs über minde-
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stens eine Auffangfläche (11,12) unterhalb der Git-
terroste (9) fließt und durch eine Filteranlage (16)
geleitet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Spülflüssigkeit (10) ein Koagu-
lierungsmittel enthält.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daß während des Besprühens der
Gitterroste (9) der Reinigungskreislauf, welcher die
Spülflüssigkeit (10) über die Auffangflächen unter-
halb der Gitterroste (9) und durch eine Filteranlage
fördert, in Betrieb bleibt.

6. Verfahren einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß die Reinigungs-
flüssigkeit (10) mit einem über die Gitterroste (9)
schiebbaren Sprühgerät (23) mit auf einer Kreis-
bahn rotierenden Sprühdüsen (36) aufgesprüht
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Reinigungsflüssigkeit (10) mit ei-
nem Druck von weniger als 600 bar aufgesprüht
wird.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß nach dem
Entfernen der Gitterroste (9) aus der Lackierkabine
(1) zum Reinigen in der Reinigungsanlage ein zwei-
ter Satz Gitterroste (9) in der Lackierkabine (1) aus-
gelegt wird.

9. Vorrichtung zur Reinigung der die Bodenfläche ei-
ner Lackierkabine (1) bildenden Gitterroste (9), ge-
kennzeichnet durch ein über die Gitterroste (9)
schiebbares Sprühgerät (23) mit auf einer Kreis-
bahn rotierenden Sprühdüsen (36).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Sprühdüsen (36) auf einer Kreis-
bahn um eine senkrechte Achse drehbar am Sprüh-
gerät (23) befestigt sind, wobei der aus der Sprüh-
düse (36) austretende Strahl eine tangential zur
Kreisbahn verlaufende Komponente (V') aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Neigung der Sprühdüsen (36) zur
vertikalen Richtung geringer ist als die Neigung ei-
ner gegen zwei einander gegenüberliegende Stäbe
(41) eines Gitterrostes (9) anliegenden Geraden
(G).

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daß die Sprühdüsen (36) unter
einer Abdeckhaube (28) des Sprühgerätes (23) an-
geordnet sind, wobei die Abdeckhaube (28) vor-

zugsweise aus Stahl besteht.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daß die Sprühdüsen
(36) am Rand einer drehbar unter der Abdeckhaube
(28) befestigten Scheibe (35) angeordnet sind, wel-
che vorzugsweise ebenfalls aus Stahl besteht.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daß auf der der Abdeckhaube (28) zuge-
wandten Seite der Scheibe (35) mindestens eine
Druckleitung (40) verläuft, welche eine Sprühdüse
(36) mit einem drehbaren Kupplungsstück (29) in
der Mitte der Scheibe (35) verbindet, wobei der fe-
ste Teil (30) des Kupplungsstücks (29) an der Ab-
deckhaube (28) und der drehbare Teil (31) des
Kupplungsstücks (29) an der Scheibe (35) befestigt
ist und das Kupplungsstück (29) einen Flüssigkeits-
kanal (37-39) aufweist, der von einem Druck-An-
schlußstück (33) außerhalb der Abdeckhaube (28)
zu der Druckleitung (40) führt.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daß sie einen in der Lak-
kierkabine (1) angeordneten Druckanschluß (21)
aufweist, aus dem eine umlaufende Spülflüssigkeit
(10) aus dem Reinigungskreislauf der Lackierkabi-
ne (1) austritt, und daß sie eine flexible Druckleitung
(22) zwischen dem Druckanschluß (21) und einem
Druck-Anschlußstück (33) an dem Sprühgerät (23)
umfaßt.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 86(2)
EPÜ.

1. Verfahren zur Reinigung der die Bodenfläche ei-
ner Lackierkabine (1) bildenden Gitterroste (9) in si-
tu in der Lackierkabine (1) durch Besprühen mit ei-
ner Reinigungsflüssigkeit (10) unter Hochdruck,
gekennzeichnet durch das Reinigen der Gitterro-
ste (9) in kurzen Zeitabständen, vorzugsweise min-
destens einmal an jedem Arbeitstag, während einer
Arbeitspause bei in der Lackierkabine verbleiben-
den, zu lackierenden Gegenständen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß während des Reinigens die Lüf-
tungsanlage in Betrieb bleibt und eine abwärts ge-
richtete Luftströmung in der Lackierkabine erzeugt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Gitterroste (9) am Ende ei-
ner längeren, vorzugsweise mehrere Arbeitstage,
umfassenden Betriebsperiode aus der Lackierkabi-
ne (1) entfernt und in einer separaten Reinigungs-
anlage gereinigt werden.
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4. Verfahren einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß als Reinigungs-
flüssigkeit eine umlaufende Spülflüssigkeit (10) ver-
wendet wird, welche während des Lackiervorgangs
über mindestens eine Auffangfläche (11,12) unter-
halb der Gitterroste (9) fließt und durch eine Filter-
anlage (16) geleitet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Spülflüssigkeit (10) ein Koagu-
lierungsmittel enthält.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daß während des Besprühens der
Gitterroste (9) der Reinigungskreislauf, welcher die
Spülflüssigkeit (10) über die Auffangflächen unter-
halb der Gitterroste (9) und durch eine Filteranlage
fördert, in Betrieb bleibt.

7. Verfahren einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß die Reinigungs-
flüssigkeit (10) mit einem über die Gitterroste (9)
schiebbaren Sprühgerät (23) mit auf einer Kreis-
bahn rotierenden Sprühdüsen (36) aufgesprüht
wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Reinigungsflüssigkeit (10) mit ei-
nem Druck von weniger als 600 bar aufgesprüht
wird.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß nach dem
Entfernen der Gitterroste (9) aus der Lackierkabine
(1) zum Reinigen in der Reinigungsanlage ein zwei-
ter Satz Gitterroste (9) in der Lackierkabine (1) aus-
gelegt wird.

10. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens
nach einem der vorangehenden Ansprüche, ge-
kennzeichnet durch ein über die Gitterroste (9)
schiebbares Sprühgerät (23) mit auf einer Kreis-
bahn rotierenden Sprühdüsen (36).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Sprühdüsen (36) auf einer
Kreisbahn um eine senkrechte Achse drehbar am
Sprühgerät (23) befestigt sind, wobei der aus der
Sprühdüse (36) austretende Strahl eine tangential
zur Kreisbahn verlaufende Komponente (V') auf-
weist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch, ge-
kennzeichnet, daß die Neigung der Sprühdüsen
(36) zur vertikalen Richtung geringer ist als die Nei-
gung einer gegen zwei einander gegenüberliegen-
de Stäbe (41) eines Gitterrostes (9) anliegenden
Geraden (G).

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daß die Sprühdüsen (36)
unter einer Abdeckhaube (28) des Sprühgerätes
(23) angeordnet sind, wobei die Abdeckhaube (28)
vorzugsweise aus Stahl besteht.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daß die Sprühdü-
sen (36) am Rand einer drehbar unter der Abdeck-
haube (28) befestigten Scheibe (35) angeordnet
sind, welche vorzugsweise ebenfalls aus Stahl be-
steht.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daß auf der der Abdeckhaube (28)
zugewandten Seite der Scheibe (35) mindestens
eine Druckleitung (40) verläuft, welche eine Sprüh-
düse (36) mit einem drehbaren Kupplungsstück
(29) in der Mitte der Scheibe (35) verbindet, wobei
der feste Teil (30) des Kupplungsstücks (29) an der
Abdeckhaube (28) und der drehbare Teil (31) des
Kupplungsstücks (29) an der Scheibe (35) befestigt
ist und das Kupplungsstück (29) einen Flüssigkeits-
kanal (37-39) aufweist, der von einem Druck-An-
schlußstück (33) außerhalb der Abdeckhaube (28)
zu der Druckleitung (40) führt.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daß sie einen in der
Lackierkabine (1) angeordneten Druckanschluß
(21) aufweist, aus dem eine umlaufende Spülflüs-
sigkeit (10) aus dem Reinigungskreislauf der Lak-
kierkabine (1) austritt, und daß sie eine flexible
Druckleitung (22) zwischen dem Druckanschluß
(21) und einem Druck-Anschlußstück (33) an dem
Sprühgerät (23) umfaßt.
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