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@ Verfahren und Vorrichtung zur 'elektrophoretischen Tauchlackierung von Kleinteilen und

Schiittgiitern.

@) Verfahren und Vorrichtung zur elektrophoreti-
schen Tauchlackierung von Kleinteilen und Schitt-
glitern (6), die mit einer Unterlage (4) in ein wéfriges
Elektrotauchbad (7) eingefiihrt werden, wobei die
Unterlage eine hohe elektrische Leitfdhigkeit aufwei-
sen kann und mit Ausnahme der zur Schaltung als
Elektrode (18) und der zur Kontaktierung mit den
Kleinteilen oder dem Schittgut erforderlichen Fl&-
chen mit einer elekirisch isolierenden Beschichtung
versehen ist, oder wobei die Unterlage elektrisch
isolierend sein kann und im Elekirotauchbad ein
Kontakt der Kleinteile oder des Schiittigutes durch
gine von oben angelegte Elekirode erfolgt, die mit
Ausnahme der zum Kontakt erforderlichen Fldchen
mit einer elektrisch isolierenden Beschichtung verse-
hen ist, und im Elekirotauchbad die Kontaktflichen
zwischen den zu lackierenden Kieinteilen oder dem

NSchUttgut. der Unterlage und der Elektrode, sowie
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Kontakiflichen zwischen den Kleinteilen oder inner-
halb des Schittgutes mindestens einmal gedndert
werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur elektrophoretischen Tauchlackierung von Kieinteilen und Schiittgiitern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur eiektro-
phoretischen (anodischen und bevorzugt kathodi-
schen) Tauchlackierung von Kleinteilen mit elek-
trisch leitender und durch den Lack benetzbarer
Overfliche, z. B. metallische Kleinteile, sowie
Kleinteile aus Nichtmetallen, insbesondere metalli-
sierte Kleinteile aus keramischen oder thermostabi-
len organisch polymeren Werkstoffen, mit wasser-
verdiinnbaren Lacken, insbesondere mit Lacken auf
Wasserbasis und eine Vorrichtung zur Realisierung
des Verfahrens.

Die elektrophoretische Tauchlackierung
(Anaphorese, Kataphorese) ist fiir Hinge- bzw. Ge-
steliware Stand der Technik; ein Beispiel: die kata-
phoretische Beschichtung von Karosserieteilen in
der Autoindustrie. Am gleichen Gestell wird das
Warenteil gereinigt (Entfetten, Beizen) mit einer
Schicht zur Verbesserung des Korrosionsschutzes
bzw. zur Haftvermittlung versehen (z. B. Phospha-
tieren und anschlieBendes Tauchen in verdlnnter
Chromsi&ure) und elektrophoretisch tauchlackiert.

Bei Kleinteilen (Schittgut) dagegen ist eine
Aufhdngung an Gestellen entweder gar nicht mdg-
lich oder wirtschaftlich unvorteilhaft.

Bei der elektrophoretischen Tauchlackierung
mup die zu lackierende Ware auf das gleiche elek-

trische Potentidl der entsprechenden Elektrode ge-’

bracht werden. An den Kontakistellen zwischen die-
ser Elektrode und der Ware wird kein Lack abge-
schieden. Bei einer Aufhdngung der Ware an Ge-
stellen werden die Kontaktierungen zwischen dem,
als Elektrode dienenden, Gestell und der Ware in
Bereiche verlegt, in denen nicht lackierte Stellen in
Kauf genommen werden kdnnen.

Bei Kleinteilen oder Schittgltern, wie z. B.
Schrauben, Muttern, Scharnieren, Beschldgen usw.,
ist eine Lokalisierung der Kontakistellen aus wirt-
schaftlichen Griinden unsinnig, die Kontakistellen
sind in der Regel auf groBe Bereiche der Oberil&-
chen der Kleinteile zufdllig verteilt. Es resultiert
daher eine unvollsténdige Lackierung der Kleinteil-
oberflache.

Die elektrophoretische Tauchlackierung von
Kleinteilen wird in der BE-PS-695 619 beschrieben.
Dort werden Kleinteile mit einem Transportband
durch ein Elekirotauchbad gefiihrt. Das Transport-
band weist Noppen und Haken auf, die zu einer
Verbesserung des mechanischen Kontakites der
Kleinteile mit dem Transportband dienen sollen.
Darliber hinaus wird in der US-PS 3,616,392 die
elekirophoretische Tauchlackierung von Kieinteilen
beschrieben, wobei diese Kleinteile innerhalb eines
Elektrotauchbades auf eine erste Transporteinrich-
tung mit Behdltern und von dieser auf eine zweite
Transporteinrichtung mit Behditern libermittelt wer-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

den. Hierdurch werden zwar anhaftende Gasblasen
entfernt, eine vollstdndige Lackierung ist aber nicht
mdglich. Die DE-AS 22 32 162 beschreibt die
elektrophoretische Tauchlackierung von Kileinteilen
auf einer durch ein Elektrotauchbad laufenden F&r-
dereinrichtung. Gem3B diesem Verfahren wird da-
flir gesorgt, daB sich die Kleinteile wahrend des
Lackiervorganges auf dem Transportband nicht be-
wegen kénnen. Durch diesen Stand der Technik
wird der Nachteil der unzureichenden Beschichtung
der Oberflichen von Kleinteilen nicht ausgerdumt.
Dariiber hinaus ergeben sich Schwierigkeiten bei

_ der kontinuierlichen Verfahrensflihrung.

Aufgabe der Erfindung ist eine lUckenlose Lak-
kierung von Kleinteilen oder Schiittglitern auf elek-
trophoretischem Wege. Auf diese Weise soll ein
guter Korrosionsschutz erzielt werden.

Im Rahmen der Erfindung hat es sich gezeigt,
daB diese Aufgabe durch eine Lageverdnderung
der zu lackierenden Kleinteile oder Schiittgliter auf
ihrer Unterlage im Elektrotauchbad gel&st werden
kann. Nach einer solchen Lagednderung sind die
bisherigen Kontaktstellen zwischen den Kileinteilen
und ihrer Unterlage, beziehungsweise zwischen
den Kleinteilen untereinander und/oder Kontaktelek-
troden, der Lackierung zuginglich. Bei -Kenntnis
des Stands der Technik, der eine Verschiebung
vermeidet, war es nicht zu erwarten, daB der elek-
trische Kontakt durch die isolierende Lackschicht
hindurch ausreicht, um eine Lackierung der nach
der Lagefinderung freiliegenden und noch nicht
lackierten urspringlichen Kontaktstellen zu ermdg-
lichen.

Die Erfindung betrifft daher ein Verfahren zur
elektrophoretischen Tauchlackierung von Kileintei-
len und Schiittglitern mit elekirisch leitender Ober-
flache durch Eintauchen in ein wéfriges Tauchbad,
elektrophoretische Lackabscheidung, Austauchen
aus dem Tauchbad, Splilen und Einbrennen des
abgeschiedenen Lackliberzugs, das dadurch ge-
kennzeichnet ist, daB man

a) entweder die zu lackierenden Kleinteile oder
das zu lackierende Schilttgut auf eine als Elektrode
schaltbare Unterlage mit hoher elektrischer Leitfé-
higkeit aufgebracht und zusammen mit dieser in
das Elektrotauchbad eingetaucht und nach der Ab-
scheidung wieder zusammen mit der Unterlage
ausgetaucht werden, wobei die Unterlage mit Aus-
nahme der zur Schaltung als Elektrode und der zur
Kontaktierung mit den Kieinteilen oder dem Schitt-
gut erforderlichen Flachen mit einer elekirisch iso-
lierenden Beschichtung versehen ist, und, wobei im
Elekirotauchbad die Kontaktfldchen zwischen den
zu lackierenden Kieinteilen oder dem Schittgut
und der als Elekirode geschaltsten Unterlage, so-
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wie mdgliche Kontaktflachen zwischen den Klein-
teilen oder innerhalb des Schiittgutes mindestens
einmal gedndert werden,
oder
b) die zu lackierenden Kleinteile oder das zu lak-
kierende Schiittgut auf eine elektrisch nicht leiten-
de Unterlage aufgebracht und zusammen mit die-
ser in das Elektrotauchbad eingetaucht und nach
der Abscheidung wieder zusammen mit der Unter-
lage ausgetaucht werden, wobei in dem Elekiro-
tauchbad eine Kontaktierung der Kleinteile oder
des Schiittgutes durch eine von oben an die Klein-
teile oder das Schiittgut gelegte Elekirode erfoigt,
die spitestens vor dem Einbrennen wieder entfernt
wird, wobei zumindest die in das Lackbad eintau-
chenden Teile der Elektrode, mit Ausnahme der
zur Kontaktierung der Klginteile oder des Schiltigu-
tes erforderlichen Flichen, mit einer elektrisch iso-
lierenden Beschichtung versehen sind, und wobei
im Elektrotauchbad die Kontaktflichen zwischen
den zu lackierenden Kleinteilen oder dem Schitt-
gut, der Unterlage und der Elektrode, sowie mdgli-
che Kontaktflichen zwischen den Kleinteilen oder
innerhalb des Schiittgutes mindestens einmal ge-
andert werden.

Bei lack- und warengerechter Einstellung der
verschiedenen Badparameter (Spannung, Tempe-
ratur etc.) kann im Tauchbad auf den Kieinteilen

eine Lackschicht abgeschieden werden, die bersits

vor dem Einbrennen so fest auf der Oberfldche
haftet, da8 normale Reibungskontakte, beispiels-
weise zwischen den Teilen, kaum Lackverletzungen
hinterlassen. AuBerdem weisen diese elekirokoagu-
lierten Lackschichten zwischen den, nach einer La-
geverinderung der Ware, neu entstehenden Kon-
taktflichen eine hinreichende elektrische Leitfdhig-
keit auf, um eine weitere Lackabscheidung, insbe-
sondere auf den bisherigen Kontaktfldchen, zu er-
mdglichen.

Beim erfindungsgemdfen Verfahren ist eine
einlagige Schicht der Kleintsile bevorzugt, wodurch
im Elektrotauchbad ein guter elektrischer Kontakt
zwischen den einzelnen Kleinteilen und ihrer z. B.
als Elektrode verwendeten Unterlage sichergestellt,
indirekte Kontakte {iber ein oder mehrere Kleinteile
vermieden und der Lackierung nicht zugéngliche
Stellen durch Ubereinander liegende Kleinteile ver-
hindert werden. Die einlagige Schicht der Kleinteile
beim Splilprozef erleichtert das wirksame Entfer-
nen von {berschiissigem Lack, und im Einbrenn-
ofen wird durch die einlagige Schicht ein Verkleben
der Kleinteile verhindert.

Es ist mdglich, die zu lackierenden Kieinteile
vor dem Eintauchen in das Bad zur elektrophoreti-
schen Tauchlackierung zu besprithen oder durch
Tauchen in ein vorgeschaltetes Lackbad zu benet-
zen, wobei der gleiche Lack wie bei der elektropho-
retischen Tauchlackierung verwendet wird und wo-
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bei Lack und Kleinteile das gleiche elektrische Po-
tential aufweisen. Hierdurch kann -falls trockene
Warenoberflichen lackiert werden sollen - die
GleichméBigkeit der Lackierung verbessert werden.

GemiB einer bevorzugten Ausflihrungsform
werden die zu lackierenden Kleinteile auf einem
Transportband als Unterlage durch das Elekiro-
tauchlackierbad transportiert.

Dabei kann ein elekirisch leitendes Transport-
band eingesetzt werden, das mit Ausnahme der zur
Schaltung als Elekirode und zur Kontaktierung der
Kieinteile erforderlichen Flichen mit einer elek-
trisch isolierenden Beschichtung versehen ist. Die-
ses Transportband wird als Elektrode eingesetzt.
Auf einem solchen Transportband wird jedoch
ebenfalls Lack abgeschieden. Das Transportband
sollte in diesem Fall nicht mit den lackierten Klein-
teilen in den Einbrennofen geflhrt werden, da der
eingebrannte Lack nur mit grofem Aufwand wieder
entfernt werden kann.

Bevorzugt erfolgt eine Erdung des Transport-
bandes. Dabei steht nur die Badfliissigkeit im Bad
zur  elektrophoretischen  Tauchlackierung unter
Spannung. Die erforderlichen SicherheitsmaBnah-
men kdnnen in diesem Fall mit geringerem Auf-
wand realisiert werden, als bei einem unter Span-
nung stehenden Transportband.

Ein Transportband mit elektrisch nicht leitender
Oberflache kann mit den darauf liegenden Kleintei:
len durch das Elektrotauchlackierbad und anschlie-
pend durch die nachgeschaltete Spiileinrichtung
und durch den Einbrennofen geflihrt werden, so-
fern das Transportband bei den fir den Einbrenn-
vorgang erforderlichen Temperaturen thermisch
stabil ist.

Die Bandgeschwindigkeit ist ein Parameter zur
Einsteliung der Lackschichidicke. Die Feinabstim-
mung der Durchsatzleistung einer solchen kontinu-
ierlichen Lackieraniage ist Uber die Bandgeschwin-
digkeit m&glich. Die GréBenordnung der Durch-
satzleistung kann {Uber die Auslegung der Breite
des Transportbandes festgelegt werden.

Durch Wahl oder Einstellung der Ein- und Aus-
tauchwinkel des Transportbandes im Lackbad, von
beispielsweise maximal 15 Grad, kann ein Gleiten
von Kleinteilen und Schiittglitern auf dem Trans-
portband in der Regel verhindert werden.

FUr rollende Kleinteile, insbesondere soiche
Werkstiicke mit rotationssymetrischer Geometrie,
oder bei steileren Ein- und Austauchwinkein des
Lackierbandes, wird bevorzugt sin Transportband
mit Mitnehmern verwendet.

Durch stationdre oder mobile Bandflihrungsein-
richtungen werden dem Transportband im Lackbad
an bestimmten Stellen oder kurzzeitig Anderungen
der Fdrderrichtung aufgezwungen, so daf die
Kleinteile auf dem Transportband umgelagert und
die unlackierten Kontaktflichen zwischen Ware und
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Band veréndert werden. Die Anderung der Kontakt-
flichen kann auch durch Verschieben von Teilen
eines gegliederten Transportbandes gegeneinan-
der, oder durch stoBartige Erschitterungen erfol-
gen.

Durch das Transportband wird Lack aus dem
Tauchbad ausgeschleppt. Vor dem Einbrennen
kann dieser Lack leicht wieder entfernt werden. Der
nicht koaguiierte Lackanteil 148t sich durch einfa-
ches Spiilen leicht entfernen. Dagegen ist es gln-
stig, den an den metallischen Kontaktflichen elek-
trokoagulierten Lack vorzugsweise in 2 Stufen mit
einer oder mehreren rotierenden oder feststehen-
den Birsten und einer Rickldsung des Lackes in
dem aus der Splleinrichtung kommenden Spli-
wasser zu entfernen.

Um zu verhindern, daf die restlichen, am
Transportband haftenden, Lackfestkdrper auf dem
Weg zur Beschickungsstation antrocknen, so daB
bei Idngerem Betrieb festhafiende, dickere Lack-
schichten auf dem Transportband aufgebaut wer-
den k&nnen, kann das Transportband wihrend des
Riicklaufes zur Beschickungsstation durch einen
mit Lackidsungsmitteldampf geséttigten Tunnel ge-
fUhrt werden.

Soll das erfindungsgemafie Verfahren nicht
kontinuierlich durchgefiihrt werden, dann kdnnen
die zu lackierenden Kleinteile auf Horden oder in
Schwenktrommeln, die jeweils die Unterlage bilden,
in das Elekirotauchlackierbad getaucht werden. Der
Winkel, in dem der Behilter mit den Kleintsilen
geschwenkt werden kann, sowie die Trommelfiil-
lung, werden so gewihit, daB die Kleinteile bei
einem Schwenkvorgang ihre Lage zueinander bzw.
im Behilter dndern.

Um ein Zerkratzen der frischen Lackoberflé-
chen beim Umlagern der Kleinteile aus dem Behil-
ter oder von dem Transportband auf die Unterlage,
auf der der Lack eingebrannt werden soll, zu ver-
meiden, kann die Umlagerung unter Wasser erfol-
gen.

Bei einer Verwendung von elektrisch gut leiten-
den Horden kdnnen diese Horden auch als Elektro-
den eingesetzt werden. Bei einer Verwendung von
Horden mit elektrisch nicht leitenden und durch
den Lack nicht benetzbaren Oberflichen kdnnen
diese Horden mit den lackierten Kieinteilen auch
durch die Splleinrichtung und den Einbrennofen
gefihrt werden, falls die Horden thermisch stabil
sind bei den flir den Einbrennvorgang erforderli-
chen Temperaturen.

Um im Einbrennofen ein Festkleben der Klein-
teile auf ihrer Unterlage zu vermeiden, ist diese
Unteriage mit einer Oberfliche versehen, die durch
den Lack nicht benetzt wird. Hierzu k&nnen auch
Verénderungen der Lage der Kleinteile auf der
Unterlage im Einbrennofen vorgenommen werden.

Durch eine seitliche Flihrung wird das Trans-
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portband auf einer bestimmten Bahn durch das
Elektrotauchbad geflihrt. Bei einem Transportband
aus Edelstahl wird verhindert, dal Korrosionspro-
dukte in das Lackbad gelangen.

Bei jedem Durchlauf des Transportbandes
durch das Elektrotauchbad werden alle metallisch
frei liegenden Teile elektrophoretisch beschichtet.
Um dieses zu verringern, kann das Transportband
bis auf die zur Durchkontaktierung des Transport-
bandes sowie die zur Kontaktierung der Kleinteile
bendtigten Bandflachen mit einer elektrisch isolie-
renden Beschichtung versehen sein. Zur Herstel-
lung dieser elekirisch isolierenden Beschichtung
kann das Transportband mit dem eingesetzten
Lack elektrophoretisch lackiert und eingebrannt
werden.

Durch eine planparallele Anordnung von Trans-
portband und Gegenelekirode werden {ber die
ganze Breite des Bandes gleichartige Vorausset-
zungen geschaffen und damit die GleichméBigkeit
der Lackierung gefSrdert. AuBerdem k&nnen Elek-
trotauchbad und Badvolumen deutlich kleiner di-
mensioniert werden, da der flr die Lackumwalzung
erforderliche Abstand zwischen Badgrund und Lak-
kierbad bei einer planparallelen Anordnung gleich-
zeitig als Sicherheitsabstand zwischen den Elekiro-
den dient.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform kdn-
nen zur Anpassung an die verschiedenartigen
Kleinteile und zur Optimierung der Lackierung Ge-
genelektroden verschoben werden.

Bei einer kontinuierlichen Lackierung ist es
glinstig, die Kleinteile umzulagern. Bei einer Uber-
gabe von einem Transportband auf ein anderes
Uber eine mit einem Wasserfilm beaufschlagte Rut-
sche werden mechanische Schidigungen der
Kleinteiloberflichen bei der Ubergabe unterbunden.
Dies ist besonders wichtig bei der Ubergabe vom
Transportband der elektrophoretischen Tauchlak-
kierung auf das Transportband, das durch die
nachgeschaltete Splileinrichtung und gegebenen-
falls durch den Einbrennofen l3uft.

Durch Antriebsketten an beiden Seiten des
Transportbandes ist eine einfache Antricbsmdglich-
keit mit gleichzeitig seitlicher Flihrung des Trans-
portbandes realisierbar. Bei Verwendung von me-
tallischen Antriebsketten kann durch diese die elek-
trische Kontaktierung von gegliederten Transport-
b&ndern erfolgen.

Ein Synchronlauf der Antricbswalzen vor dem
Eintauchen und nach dem Austauchen aus dem
Elekirotauchbad ermdglicht eine zugspannungs-
freie Transportbandfihrung, die flr die Bandumlen-
kung mittels beispielsweise Schikanen uneridglich
ist. Die Synchronisation kann z. B. durch einen
gekoppelten Kettenantrieb realisiert werden.

Beim erfindungsgemifen Verfahren wird eine
Unterlage eingesetzt, die elekirisch leitfdhig ist und
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eine elekirisch isolierende Beschichtung, vorzugs-
weise aus dem gleichen Lack, der dem Elekiro-
tauchbad zugrunde liegt, in eingebrannter Form
aufweist, wobei lediglich die Stellen zum Kontakt
mit dem Schlitigut sowie zur Schaltung als Elektro-
de diese Beschichtung nicht aufweisen. Sie kann
beispielsweise an diesen Steilen abgeschliffen sein.
ErfindungsgemipB ist es jedoch auch mdglich, eine
isolierende Unterlage. beispielsweise eine vollstin-
dig beschichtete Unterlage zu verwenden und die
auf dieser Unterlage liegenden Kleinteile mit einer
Elektrode in dem Elekirotauchbad in Kontakt zu
bringen, beispielsweise durch Auflegen einer bei-
spielsweise flexiblen Elektrode. Dieses Auflegen
der Elektrode oder der Kontakt kann auf einer
Unterlage erfolgen, die als Transportband oder als
Behdlter, beispielsweise Horde ausgebiidet ist.

in jedem Falle, unabhéngig davon, ob die Un-
terlage leitfdhig oder elektrisch nicht leitféhig ist,
und unabhingig davon, ob es sich um ein Trans-
portband oder um behélterf§rmige Einrichtungen
handelt, erfoigt eine Lagednderung der zu lackie-
renden Kleinteile oder des Schiittgutes im Elektro-
tauchbad, beispielsweise durch stoBartige Erschit-
terung.

Beim Einsatz von elektrisch isolierenden Unter-
lagen k&nnen die von oben eingelegten Elektroden
spatestens vor dem Einfahren in den Einbrgnnofen
wieder entfernt werden. Die Elektroden sind ganz
oder teilweise mit einer elekirisch isolierenden Be-
schichtung versehen, bei der es sich bevorzugt um
den gleichen Lack (in eingebrannter Form) handelt,
wie er im Elekirotauchbad verwendet wird. Ausge-
nommen von der Beschichtung sind lediglich die
zum Kontakt mit den Kileinteilen oder dem Schiitt-
gut erforderlichen Fldchen der Elektroden.

Die Kleinteile k&nnen nach dem Verlassen des
Elektrotauchbades entweder auf ein weiteres
Transportband oder auf weitere Horden umgelagert
werden, auf denen das Spilen in der Spileinrich-
tung und das Einbrennen des Lackes in einem
Einbrennofen erfolgt. Es ist glinstig, wenn das fir
das Einbrennen verwendete Transportband oder
weitere Horden Oberflichen aufweisen, die im Ein-
brennofen vom Lack nicht benetzt werden. Es ist
glinstig, die Lage der Kleinieile oder des Schiittgu-
tes auf dem weiteren Transportband oder den wei-
teren Horden im Einbrennofen mindestens einmal
zu verdndern.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
elektrophoretischen Tauchiackierung von Kleintei-
len und Schitiglitern die zur Durchflihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens geeignet ist, die ei-
nen Badbehiiter flr die Elektrotauchlackierung,
eine Splleinrichtung und einen Einbrennofen um-
faft, und dadurch gekennzeichnet ist, daB ein
Transportband mit einer Einrichtung zur Aufgabe
der zu lackierenden Kleinteile oder des Schittgutes
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auflerhalb des Behilters so angeordnet ist, daB es
mit verdnderbarem Winkel in den Behilter einge-
fihrt und aus diesem wieder ausgeflihrt werden
kann, wobei das Transportband aus einem Material
mit hoher elektrischer Leitfahigkeit besteht und mit
Ausnahme der fiir den elektrischen Kontakt und der
zur Kontaktierung der zu lackierenden Kleinteile
oder des Schiittgutes erforderlichen dufieren Band-
flichen mit einer elekirisch isolierenden Beschich-
tung, insbesondere durch den zur Lackierung im
Elektrotauchbad eingesetzten und eingebrannten
Lack, versehen ist und in dem Badbehdlter Einrich-
tungen zur Anderung der F&rderrichtung des
Transportbandes, zum Verschieben von Teilen des
Transportbandes, zum Verschieben der Kieinteile
oder des Schiittgutes auf dem Transportband oder
zur stoBartigen Erschiitterung des Transportbandes
vorgesehen sind.

Bevorzugt ist das Transportband endlos und
kann nach dem Austreten aus dem Elekirotauch-
bad Uber eine Splileinrichtung flr die lackierten
Kleinteile oder das lackierte Schiittgut und zur Rei-
nigung des Transportbandes in Form einer Spiil-
einrichtung und einer Reinigungsblrste fir die du-
Bere Bandfldche, wieder in das Elekirotauchbad
geflihrt werden.

Das Transportband kann mit einer seitlichen
Flihrung versehen sein. Gema# einer bevorzugten
Ausfiihrungsform ist es mit Mitnehmern flr die
Kleinteile versehen.

Es ist glnstig, wenn der Behélter fiir das Elek-
trotauchbad eine oder mehrere in Elektrodialyseta-
schen gekapselte Gegenelektroden enthilt, die vor-
zugsweise planparallel zum Transportband ange-
ordnet sind. In dem Elektrotauchbad k&nnen Ein-
richtungen zur Verschiebung der Lage der Gegen-
elektroden enthalten sein.

Bevorzugt ist das Transportband an einer oder
an beiden Seiten mit Antriebsketten versehen. Das
Transportband wird bevorzugt Uber Antriebswalzen
bewegt, die bevorzugt synchrongeschaitet sind, um
eine schlupf- und zugspannungsireie Bewegung
des Transportbandes zu ermdglichen.

Gem#B einer bevorzugten Ausfihrungsform
kann sich an das aus dem Behélter des Elekiro-
tauchbades austauchende Transportband ein weite-
res Transportband zur Aufnahme der Kileinteile
oder des Schittgutes anschiiefen, wobei dieses
weitere Transportband dazu dient, eine Splleinrich-
tung flir die lackierten Kleinteile zu durchlaufen.

Dieses weitere Transportband kann auch zur
Einflihrung der lackierten Kieinteile in den Ein-
brennofen dienen. Es ist jedoch auch mdglich, ein
weiteres Transportband anzuschliefen, das die
Kleinteile von dem flr die Spiileinrichtung vorgese-
henen Transportband ibernimmt und den Ein-
brennofen durchiuft.

Auf jeden Fall ist das Transportband, das den
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Einbrennofen durchlduft, bevorzugt aus einem Ma-
terial ausgebildet, oder mit einem Material be-
schichtet, das durch den einzubrennenden Lack
nicht benetzt wird und gegeniiber den erforderli-
chen Einbrenntemperaturen thermisch stabil ist.

Es ist giinstig, wenn das Transportband, das
das Elektrotauchbad durchlduft, sowie auch das
Transportband, das den Einbrennofen durchiduft,
so gestaltet sind, daB nur kleine Kontaktfldichen mit
den Kleinteilen mdglich sind. Hierzu kann das
Transportband beispielsweise als Spiraldrahtgurt
mit rundem oder dreieckigem Profil der Spiralen
ausgebildet sein. Es ist glnstig, wenn das Material
derartiger Spiralen rostfreier Stahl ist.

Zwischen dem aus dem Elektrotauchbad aus-
tretenden Transportband und dem weiteren Trans-
portband fiir die Splileinrichtung kann beispielswei-
se eine mit Wasserfilm beaufschiagte Rutsche vor-
gesehen sein.

Im folgenden wird beispielhaft eine Vorrichtung
fir eine kontinuierliche elektrophoretische Tauch-
lackierung von Kleinteilen nach dem erfindungsge-
miBen Verfahren beschrieben. Der Aufbau der Vor-
richtung ist in Fig. 1 dargestellt.

Aus einer Aufgabevorrichtung (5), z. B. einem
Vibrationsférderer, werden die zu lackierenden
Kleinteile bzw. Schittglter (6) auf das Transport-
band (4) in einlagiger Schicht aufgegeben. Diese
Art der Aufgabe mit einem VibrationsfSrderer ist
besonders bei dinnen und flachen Kleinteilen, wie
Unterlagscheiben, empfehienswert.

Bei Kleinteilen mit zylindrischem Querschnitt,
die leicht abrollen k&nnen, ist eine Aufgabe auf ein
Transportband mit Mitnehmern, die ein Roilen der
Kleinteile auf dem Transporiband verhindern, ge-
eigneter bzw. auf ein Transportband mit einem
Profil, durch das ein Abrollen verhindert wird.
Durch einen - in Fig. 1 nicht eingezsichneten - in
der Hohe Uber dem Transportband verstellbaren
Schieber hinter der Aufgabevorrichtung kann eine
einlagige Warenschicht sichergestelit werden.

Das Transportband (4) taucht unter einem Win-
kel kleiner als 15 Grad in das Lackbad (7) ein. Ein
Gleiten der Kleinteile und Schiittglter kann durch
so geringe Eintauchwinkel meist verhindert werden.

Durch Umlenkung des Transportbandes Uber
eine - in Fig. 1 nicht eingezeichnete - Schikane
dndert sich die Lage der Kleinteile auf dem Trans-

portband. Die urspriinglichen Kontaktstellen zwi-

schen den Kleinteilen und dem Transportband wer-
den frei und kdnnen lackiert werden. Eine Ande-
rung der Kontakistellen zwischen Kleinteilen und
Transportband erfolgt bei geeignetem Profil des
Transportbandes bereits durch die Umlenkung des
Transportbandes im Elektrotauchlackierbad. Eine
solche Mo&glichkeit ist in Figur 2 dargestelit. Bei
giner Umlenkung (40) von 15 Grad #ndert sich in
diesem Beispiel der Abstand (41) bzw. (42) be-
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nachbarter Kontaktstellen (43) um 25 %.

Beim Austauchen des Transporibandes (4) aus
der Badfliissigkeit (7) werden das Transportband
(4) und die auf ihm liegenden Kleinteile und Schiitt-
glter durch Absplilen mit Spllwasser (10) aus der
Spiilvorrichtung (2) in einer ersten Stufe von Uber-
flissigem Lack befreit. Die Kleinteile und Schittgu-
ter werden anschliefend an diese Splilung auf ein
weiteres Transportband (12) Ubergeben, das die
Spiilvorrichtung (2) durchlduft. Vor der Ubergabe
der Kleinteile und Schitigliter an ein in einem
Trocken- und Einbrennofen (3) laufendes Trans-
portband (13) kdnnen an der Ware haftende Was-
sertropfen durch ein - in Fig. 1 nicht dargestelltes -
Gebldse entfernt werden.

Sowoh! die Vorspiilung (10) der Kleinteile auf
dem Transportband (4) nach dem Austauchen aus
dem Elektrotauchlackierbad (7), als auch die Spu-
lung auf dem Transportband (12) in der Spilvor-
richtung (2) erfoigt gleichzeitig von oben und unten.
Die Ubergabe der Kleinteile vom Transportband (4)
auf das Transportband (12) erfolgt - wie in Fig. 3
dargestellt - ber eine mit einem Wasserfilm (50)
beaufschlagte Rutsche oder, ‘wie in Fig. 1, Uber
eine Rutsche (17), in der die Kleinteile gleichzeitig
von oben und unten gesplllt werden. Bei Bedarf
kann auch die Ubergabe vom Transportband (12)
auf das Transportband (13) Uber eine solche Rut-
sche erfolgen.

Das Transportband (4) wird durch ein Becken
(14) mit Spllwasser (15) geflihrt, in dem der an
diesem Transportband haftende Lack rlickgeidst
wird. Eine Entlackung der metallischen Kontaktfl3-
chen des Transportbandes erfolgt durch eine Reini-
gungsblirste (16) entweder beim Eintauchen - wie
in Fig. 1 eingezeichnet -, beim Austauchen oder
wihrend des Durchlaufens des Spllbeckens. Die
Reinigungsbtirste (16) wird mit Splilwasser aus der
Spllvorrichtung abgespdit (35).

Das Sptlilwasser (15) und der Elekirotauchlack
(7) werden (ber einen Filter (36) und einen Wir-
metauscher (37) einer Einrichtung zur Ulirafiltration
(11) zugeflhrt. Das Retentat (9) mit dem ausge-
schieppten Lack wird ind as Tauchbecken (1) zur
kataphoretischen Tauchlackierung zurlickgefihrt.
Das Permeat (28) aus der Ulirafiltration wird der
Umwilzsplilvorrichtung  (2) zugeflihrt. Aus der
Spiilvorrichtung (2) gelangt das Spllwasser wieder
in die Ultrafiltration (11). Das Spllwasser (15) im
Splilbecken (14) kann liber die AblaBleitung (8)
abgelassen werden. Die Pumpen (21) und (22)
sorgen flr eine Umwélzung des Lackes (7) nach
der Vorschrift des Lackherstellers. Diese Pumpen
(21) und (22) sind so ausgelegt, daB die erforderli-
che Badbewegung durch eine Pumpe allein reali-
siert werden kann. Da eine Sedimentation der
Lackpartikel schon bei kurzen Stilistandzeiten auf-
tritt, ist zur Sicherstellung der Badbewegung eine
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zweite Pumpe installiert.

Das Becken (14) ist Bestandteil eines mit L&-
semitteldampf gesittigten Behdlters (23), in dem
das Transportband (4) zur Aufgabevorrichtung (5)
rlickgefiihrt wird. Durch diese Rickfiihrung in ge-
sittigten L&semitteldampf wird ein Antrocknen der
Lackreste, die durch die Reinigungsbirste (16) und
im Splilbecken (14) nicht vom Transportband ent-
fernt werden konnten, verhindert.

Uber den Schleifkontakt (19) wird das Trans-
portband (4) geerdet. Die Gegenelektrode (18) - bei
kataphoretischer Tauchlackierung die Anode -kann
{iber die Schiene (20) verschoben werden.

Bevorzugt wird eine Lage der Anode in der
Nihe der Austauchstelle des Transportbandes (4)
aus der Lackflissigkeit (7) im Tauchbad (1), da
dann beim Eintauchen die Stromspitzen am ge-
ringsten sind. Eine andere in Fig. 1 nicht einge-
zeichnete bevorzugte Lage ist eine Anordnung der
Gegenelekirode (18) unterhalb des Transportban-
des (4) und parallel zum Transportband (4). Die
Gegenelektrode (18) ist Bestandteil einer gekapsel-
ten Elektrodialysezelle. Uber die Leitungen (25)
und (26) wird der Elekirolyt der gekapselten Ge-
genelektrode (18) ausgetauscht und regeneriert.
Uber die elektrische Zuleitung (24) wird an die
Gegenelekirode das gewlinschte Potential ange-
legt.

Durch  Synchronlaufen der Antriebsrollen
(29,30) 4Bt sich das Lackierband (4) ohne die
{iblicherweise erforderliche Bandspannung trans-
portieren, wodurch ein Banddurchhang sowie eine
Bandumienkung ermdglicht wird.

Die nicht rlckflhrbaren Ausschieppungen aus
dem Lackbad (7) werden in der Nachdosierstation
{31) durch Lacknachfilimaterial (32) einerseits und
andererseits durch volientsalztes Wasser (33) do-
siert Uber Niveaugeber (34) ausgeglichen.

Flir bestimmte Warenspektren von Kleinteilen
kann die Anwendung einer Verfahrensmodifikation
vorteilhaft sein, die in Fig. 4 dargesteilt ist Durch
Trennung der Lackierbandfunktionen, Kontaktierung
im Lackbad (7) durch ein elektrisch leitendes Band
(60) und WarenfGrderung durch ein Band (61), 144t
sich der Transport der zu lackierenden Kleinteile
durch alle Stationen mit Hilfe eines einzigen Ban-
des, ohne Umladestationen erreichen. Zusétzlich
kann die Tauchstrecke zwischen Eintauch- und
Kontaktierposition (62 und 63) als stromiose Benet-
zungszone dienen.

Anspriiche

1. Verfahren zur elektrophoretischen Tauchlak-
kierung von Kleinteilen und Schitiglitern mit elek-
trisch leitender Oberfldche, durch Eintauchen in ein
wafriges Elektrotauchbad, elekirophoretische Lack-
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abscheidung, Austauchen aus dem Tauchbad, Spl-
len und Einbrennen des abgeschiedenen Lackiber-
zuges, dadurch gekennzeichnet, daB die zu lak-
kierenden Kleinteile oder das zu lackierende
Schiittgut auf eine als Elektrode schaltbare Unterla-
ge mit hoher elektrischer Leitfdhigkeit aufgebracht
und zusammen mit dieser in das Elektrotauchbad
eingetaucht und nach der Abscheidung wieder zu-
sammen mit der Unterlage ausgetaucht werden,
wobei die Unterlage mit Ausnahme der zur Schal-
tung als Elektrode und der zur Kontaktierung mit
den Kieinteilen oder dem Schiittgut erforderlichen
Fldchen mit einer elekirisch isolierenden Beschich-
tung versehen ist, und, wobei im Elektrotauchbad
die Kontaktflichen zwischen den zu lackierenden
Kleinteilen oder dem Schiittgut und der als Elektro-
de geschaiteten Unterlage, sowie mdgliche Kon-
taktflichen zwischen den Kleinteilen oder innerhalb
des Schiittgutes mindestens einmal geéndert wer-
den.

2. Verfahren zur elektrophoretischen Tauchlak-
kierung von Kleinteilen und Schiltiglitern mit elek-
trisch leitender Oberfldche, durch Eintauchen in ein
wiapriges Elektrotauchbad, elektrophoretische Lack-
abscheidung, Austauchen aus dem Tauchbad, Spi-
len und Einbrennen des abgeschiedenen Lacklber-
zuges, dadurch gekennzeichnet, daB die zu lackie-
renden Kleinteile oder das zu lackierende Schiitigut
auf eine elekirisch nicht leitende Unterlage aufge-

" bracht und zusammen mit dieser in das Elekiro-

tauchbad eingetaucht und nach der Abscheidung
wieder zusammen mit der Unterlage ausgetaucht
werden, wobei in dem Elektrotauchbad eine Kon-
taktierung der Kleinteile oder des Schitigutes
durch eine von oben an die Kleinteile oder das
Schiittgut gelegte Elektrode erfoigt, die spitestens
vor dem Einbrennen wieder entfernt wird, wobei
zumindest die in das Lackbad eintauchenden Teile
der Elektrode mit Ausnahme der zur Kontaktierung
der Kleinteile oder des Schiitigutes erforderlichen
Fachen mit einer elektrisch isolierenden Beschich-
tung versehen sind, und wobei im Elekirotauchbad
die Kontaktflichen zwischen den zu lackierenden
Kleinteilen oder dem Schiitigut, der Unterlage und
der Elekirode, sowie mdgliche Kontakifldchen zwi-
schen den Kleinteilen oder innerhalb des Schiittgu-
tes mindestens einmal gedndert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Unterlage nach Anspruch
1 oder eine Elektrode nach Anspruch 2 verwendet
wird, deren elektrisch isolierende Beschichtung aus
einer Lackierung mit dem zur elektrophoretischen
Tauchlackierung eingesetzten, eingebrannten Lack
besteht.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dap kataphoretisch tauchlackiert wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der



13 EP 0 376 222 A1 14

vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf die zu lackierenden Kleinteile oder das
Schittgut vor dem Eintauchen in das Elekirotauch-
bad durch Bespriihen oder in einem Becken ohne
Anlegen einer elekirischen Spannung mit Lack aus
dem Tauchbad benetzt werden.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kleinteile oder das Schiittgut direkt
nach dem Austauchen aus dem Elektrotauchbad
zusammen mit der Unterlage eine erste Spllstufe
durchiaufen.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB als Unterlage ein Transportband verwen-
det wird. )

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Transportband mit konstan-
ter Geschwindigkeit bewegt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Ein-und Austauchwinkel
des Transportbandes im Elekirotauchbad variierbar
sind.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da
der Ein- und Austauchwinkel des Transportbandes
im Elektrotauchbad hdchstens 15 Grad betrégt.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bi§ 10, dadurch gekennzeichnet, daB

zur Anderung der Kontaktflichen die F&rderrich-

tung des Transporibandes im Elektrotauchbad ge-
dndert wird, insbesondere durch Fihrung des
Transportbandes Uber stationi3re oder verschiebba-
re Schikanen, durch Verschieben von Teilen eines
beispielsweise gegliederten Transportbandes ge-
geneinander oder durch stoBartige Erschiitterungen
des Transportbandes.

12. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder
mehreren der Anspriiche 7 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Transportband nach Entfer-
nen der Kleinteile oder des Schittgutes zur Reini-
gung durch ein Becken mit Spiiwasser aus einer
dem Elektrotauchbad nachgeschalteten Spllein-
richtung zugeflihrt wird, mit Splilwasser an einer
oder mehreren feststehenden oder rotierenden Biir-
sten vorbeilduft, oder durch einen mit L&semittel-
dampf gesattigten Tunnel geflihrt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis
12, dadurch gekennzeichnet, da das Transport-
band geerdet ist.

14. Verfahren nach Anspruch 2 und einem der
Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekenzeichnet, daB
das Transportband eine elektrisch nicht leitende
Oberflache aufweist und an die Kleinteile oder das
Schilttgut eine flexible Elekfrode im Elektrotauch-
bad angelegt wird.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
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eine Unterlage verwendet wird, die als schwenkba-
rer, vorzugsweise oben offener und perforierter Be-
hdlter ausgebildet ist und daf dieser Behdlter in
dem Elektrotauchbad einmal oder mehrere Male
um einen wihibaren Winkel gegen die Horizontale
geschwenkt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Unterlage verwendet wird,
die als schwenkbarer vorzugsweise oben offener
und perforierter Behilter aus elektrisch nicht leiten-
dem Material mit Innenkontakten, z. B. als Galvani-
siertrommel ausgebiidet ist.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dai
man eine Unterlage verwendet, die als eine oder
mehrere Ubereinander angeordnete Horden ausge-
bildet ist, und daB diese Horden im Elektrotauch-
bad mindestens einmal durch stoBartige Erschitte-
rungen bewegt werden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Horden elekirisch gut leitend
sind.

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Horden elektrisch isolierende
und durch den Lack nicht benetzbare Oberfiichen
aufweisen, die bei der zum Einbrennen erforderti-
chen Temperatur thermisch stabil sind und daB im
Elekirotauchbad die Kontaktierung der Kleinteile
oder des Schiittgutes durch eine oder mehrere von
oben angelegte Elekiroden erfolgt, die spétestens
vor dem Einfahren in den Einbrennofen wieder
entfernt werden.

20. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf die zu lackierenden Kleinteile oder das
Schiittgut beim  Elekirotauchlackieren und/oder
Spllen in einlagiger Schichtung auf der Unterlage
aufgebracht sind.

21. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kleinteile oder das Schiitigut nach
dem Verlassen des Elektrotauchbades auf ein wei-
teres Transportband oder auf weitere Horden um-
gelagert werden, auf denen das Spllen in der
Spuleinrichtung und das Einbrennen des Lackes in
einem Einbrennofen erfoigt.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kleinteile oder das Schiittgut
unter Wasser, insbesondere im Spllwasser einer
nachgeschaiteten Splleinrichtung, auf das weitere
Transportband oder die weiteren Horden aufge-
bracht werden.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kleinteile in einlagi-
ger Schicht auf das weitere Transporiband oder die
weiteren Horden aufgebracht werden.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 21
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB ein weiteres
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Transportband oder weitere Horden verwendet wer-
den, deren Oberfliche im Einbrennofen nicht vom
Lack benetzt wird.

25. Verfahren nach sinem der Anspriiche 21
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Lage der
Kleinteile oder des Schiittgutes auf dem weiteren
Transportband oder den weiteren Horden im Ein-
brennofen mindestens einmal verdndert wird.

26. Vorrichtung zur elektrophoretischen Tauch-
lackierung von Kleinteilen und Schittglitern, geeig-
net zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1, 3 bis 13 und 20
bis 25, mit einem Badbehilter (1) zur Elektrotauch-
lackierung, einer Spuleinrichtung (2) und einem
Einbrennofen (3), dadurch gekennzeichnet, daf ein
Transportband (4) mit einer Einrichtung (5) zur Auf-
gabe der zu lackierenden Kieinteile oder des
Schiitigutes auBerhalb des Behilters (1) so ange-
ordnet ist, daf es mit verdnderbarem Winkel in den
Behilter (1) eingeflihrt und aus diesem wieder aus-
gefiihrt wird, wobei das Transportband aus sinem
Material mit hoher elektrischer Leitfdhigkeit bestent
und mit Ausnahme der flir den eiekirischen Kontakt
und der zur Kontakiierung der zu lackierenden
Kleinteile oder des Schiittgutes erforderlichen &u-
Beren Bandflichen mit einer elektrisch isolierenden
Beschichtung, insbesondere durch den zur Lackie-
rung im Elektrotauchbad eingesetzten und einge-
brannten Lack, versehen ist und in dem Behalter
(1) Einrichtungen zur Anderung der Fdrderrichtung
des Transportbandes, zum Verschieben von Teilen
des Transportbandes, zum Verschieben der Klein-
teile oder des Schiittgutes auf dem Transportband
oder zur stofartigen Erschiitterung des Transport-
bandes vorgesehen sind.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daB das Transportband (4) endlos
ist und Einrichtungen zur RUckfihrung des aus
dem Bad (1) austretenden Transportbandes Uber
eine Splleinrichtung flir die lackierten Kleinteile
oder das lackierte Schiittgut (10) und Einrichtungen
zur Reinigung des Transportbandes in Form einer
Spiileinrichtung (35) und einer Reinigungsblirste
(16) fiir die duBere Bandfldche vorgesehen sind.

28. Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27,
dadurch gekennzeichnet, daB das Transportband
(4) mit einer seitlichen Fiihrung und/oder mit Mit-
nehmern versehen ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB der Badbehdl-
ter (1) eine oder mehrere in Elektrodialysetaschen
gekapselte Gegenelektroden (18) enthalt, die vor-
zugsweise planparallel zum Transportband (4) an-
geordnet sind.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Einrichtung zur Verschie-
bung der Lage der Gegenelektroden (18) enthalten
ist.
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31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 30, dadurch gekennzeichnet, da das Trans-
portband (4) an einer oder an beiden Seiten mit
Antriebsketiten versehen ist.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 31, dadurch gekennzeichnet, daf das Trans-
portband (4) schlupf- und zugspannungsfrei durch
eine Synchronschaltung von Antriebswalzen (29
und 30) bewegt wird.

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 32, dadurch gekennzeichnet, da sich an das
aus dem Behiliter (1) austauchende Transportband
(4) ein weiteres Transportband (12) zur Aufnahme
der Kleinteile oder des Schittgutes vom Transport-
band (4) vorgesehen ist, wobei das weitere Trans-
portband (12) eine Splileinrichtung (2) durchiduft
und diesem Transportband (12) ein weiteres Trans-
portband (13) zur Aufnahme der Kleinteile oder des
Schittgutes angeschlossen ist, das einen Ein-
brennofen (3) durchiduft, wobei das Transportband
(13) aus einem Material besteht oder mit einem
Material beschichtet ist, das durch den einzubren-
nenden Lack nicht benetzt wird und gegeniiber den
erforderlichen Einbrenntemperaturen thermisch sta-
bil ist.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem Einbrennofen (3) Ein-
richtungen zur Verdnderung der Lage der Kleinteile
oder des Schittgutes auf- dem durchlaufenden
Transportband (13) vorhanden sind und/oder daB
das Transportband (13) so gestaltet ist, daB nur
kleine Kontaktflichen mit den Kleinteilen oder dem
Schiittgut mdglich sind.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 26
bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB das durch
den Behdlter (1) zur Elekirotauchlackierung flhren-
de Transportband (4) aus rostfreiem Stahl als Spi-
raldrahtgurt mit rundem oder dreieckigem Profil der
Spiralen gefertigt ist.

36. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 26
bis 35, dadurch gekennzeichnet, daf zwichen dem
aus dem Bad (1) zur elektrophoretischen Tauchlak-
kierung austretenden Transportband (4) und dem
Transportband (12) der Splleinrichtung eine mit
sinem Wasserfilm beaufschlagbare Rutsche (17)
geschaltet ist.
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