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(54) Lackiereinrichtung
(57)  Eswird eine Lackiereinrichtung fiir ein flachiges,
eine Schmalseite (6) aufweisendes Werkstlick (5) ange-
geben mit einer Werkstlickhalterung (8), die das Werk-
stiick (5) fixiert, und einer durch einen Bewegungsantrieb
verlagerbaren und der Schmalseite (6) des Werkstlicks
(5) gegenuber ausrichtbaren Lackausgabeeinrichtung
(2).

Man méchte zielgerichtet nur die Schmalseite eines
flachigen Werkstlicks lackieren kénnen.

Hierzu ist vorgesehen, dass der Bewegungsantrieb
(3) die Lackausgabeeinrichtung (2) mit einem Abstand
(D) von 0,2 bis 10 cm zwischen einer Ausgabedffnung
(12) der Lackausgabeeinrichtung (2) und der Schmalsei-
te fuhrt und die Lackausgabeeinrichtung (2) mit einer
Hochspannungserzeugungseinrichtung (19) verbunden
ist, die eine Spannungsdifferenz zwischen der Lackaus-
gabeeinrichtung (2) und dem Werkstiick erzeugt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Lackiereinrichtung
fir ein flachiges, eine Schmalseite aufweisendes Werk-
stiick mit einer Werkstlickhalterung, die das Werkstiick
fixiert, und einer durch einen Bewegungsantrieb verla-
gerbaren und der Schmalseite des Werkstlicks gegen-
Uber ausrichtbaren Lackausgabeeinrichtung.

[0002] Es gibt Lackieraufgaben, bei denen ein flachi-
ges Werkstuck, beispielsweise ein Blech, nur an seiner
Schmalseite oder Kante lackiert werden soll. Eine der-
artige Aufgabenstellung ergibt sich beispielsweise dann,
wenn ein blechartiges Werkstlick aus einem bereits lak-
kierten Blech ausgestanzt wird. Bei diesem lackierten
Blech kann es sich entweder um eine lackierte Blechtafel
handeln oder um ein Blech, das in lackiertem Zustand
auf ein Coil aufgewickelt wird. In diesem Fall ist nach
einem Stanzvorgang das Werkstuick auf dem Uberwie-
genden Teil seiner Oberflache lackiert. Unlackiert und
damit ungeschiitzt verbleiben die beim Stanzen entstan-
denen Kanten, die die Schmalseite bilden. Das Lackieren
einer derartigen Schmalseite ist technisch noch nicht zu-
friedenstellend gelést. Die Flache, die der Lack treffen
muss, ist relativ schmal. Dadurch werden erhdhte Anfor-
derungen an die Zielgenauigkeit der Lackausgabeein-
richtung gestellt. Man mdchte auch vermeiden, dass zu-
satzlicher Lack auf bereits lackierte Oberflachen gelangt.
Dementsprechend kann die Lackausgabeeinrichtung
den Lack auch nicht mit einem beliebigen Uberschuss
ausbringen, um die Schmalseite zu treffen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ziel-
gerichtet nur die Schmalseite eines flachigen Werk-
sticks zu lackieren.

[0004] Diese Aufgabe wird bei einer Lackiereinrich-
tung der eingangs genannten Art dadurch gel6st, dass
der Bewegungsantrieb die Lackausgabeeinrichtung mit
einem Abstand von 0,2 bis 10 cm zwischen einer Aus-
gabedffnung der Lackausgabeeinrichtung und der
Schmalseite fiihrt und die Lackausgabeeinrichtung mit
einer Hochspannungserzeugungseinrichtung verbun-
denist, die eine Spannungsdifferenz zwischen der Lack-
ausgabeeinrichtung und dem Werkstlick erzeugt.
[0005] Mit dieser Lackiereinrichtung ist ein Lackauf-
trag in unzerstidubtem Zustand auf die Schmalseite eines
flachigen Werkstlicks, beispielsweise auf die bei einem
Stanzvorgang entstandene Kante, mit einer hohen Zu-
verlassigkeit und Zielgenauigkeit moglich. Die Lackaus-
gabeeinrichtung wird in einem relativ geringen Abstand
von 0,2 bis 10 cm zur Schmalseite geflhrt, was die Fle-
xibilitdt der Handhabung erleichtert. Das elektrische Feld
zwischen der Lackausgabeeinrichtung und der blanken,
also noch unlackierten Schnittkante des Werkstlicks be-
wirkt die gezielte Fuhrung des Lacks genau auf diese
Schnittkante, wahrend die schon lackierten Seitenfla-
chen nicht lackiert werden. Selbst bei einem kleineren
seitlichen Versatz zwischen der Lackausgabeeinrich-
tung und der Schmalseite gelangt der durch die Lack-
ausgabeeinrichtung ausgegebene unzerstaubte Lack-
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strahl dennoch zur Schmalseite, weil er dem elektrischen
Feld folgt. Durch den geringen Abstand zwischen der
Lackausgabeeinrichtung und dem Werkstlck kann die
verwendete Hochspannung relativ niedrig gehalten wer-
den, so dass man einerseits sehr kleine zusatzliche elek-
trische Strdme bendtigt und andererseits das Gefahr-
dungspotential fir Bedienungspersonen klein bleibt.
[0006] Vorzugsweise ist die Lackausgabeeinrichtung
mit einer Lackquelle verbunden, die einen thixotrop ein-
gestellten Lack enthalt. Ein thixotrop eingestellter Lack
ist zunachst flieRfahig, d.h. er kann durch die Lackaus-
gabeeinrichtung in fliissiger oder pastéser Form ausge-
geben werden. Sobald er auf der Schmalseite des Werk-
stlicks zur Ruhe kommt, verringert sich seine FlieRfahig-
keit relativ schnell ganz erheblich, so dass er von der
Schmalseite nicht mehr herunterflieRen kann und andere
Bereiche des Werkstlicks verunreinigt.

[0007] Vorzugsweise ist der Lack |dsungsmittelfrei
ausgebildet. Man muss also nicht abwarten, bis ein L6-
semittel verdunstet oder auf andere Weise entwichenist,
bevor der Lack die gewlinschten Eigenschaften aufweist
und insbesondere an der Stelle verbleibt, auf die er auf-
getragen worden ist.

[0008] Vorzugsweise ist die Lackquelle mit dem Be-
wegungsantrieb verbunden und weist eine Dosierein-
richtung auf, die eine Ausgabemenge in Abhangigkeit
von einer vom Bewegungsantrieb vorgegebenen Ge-
schwindigkeit ausgibt. Dadurch, dass man die ausgege-
bene Lackmenge auf den Bedarf, also die zu lackierende
Flache, mit anderen Worten die Kantenlange, anpasst,
wird eine zusatzliche Sicherheit dagegen gegeben, dass
Uberschussiger Lack von der Schmalseite herunterlauft
und andere Bereiche des Werkstlicks verschmutzt. Da
es sich nur um eine Schmalseite handelt, reichen relativ
geringe Lackmengen aus. Die Abhangigkeit zwischen
der Bewegungsgeschwindigkeit und der Ausgabemenge
kann dabei auch die Breite der zu lackierenden Flache
berlcksichtigen.

[0009] Vorzugsweise ist die Ausgabedffnung an der
Spitze einer Hohlnadel angeordnet. Die Spitze der Hohl-
nadel ist vorzugsweise abgeschragt, bevorzugterweise
aber auch scharfkantig ausgebildet. Eine Hohinadel
kann mit einem relativ geringen AuRendurchmesser ge-
staltet werden, so dass man mit der Hohlnadel auch an
Bereiche des Werkstiicks gelangen kann, die ansonsten
schwer zugénglich sind. Unter Zuhilfenahme einer Hohl-
nadel kann man also auch Schmalseiten von Blechen
lackieren, die nach dem Stanzen eine kompliziertere Au-
Renkontur haben. Eine Hohlnadel weist dartiber hinaus
eine Ausgabedffnung auf, die in Abhangigkeit vom Au-
Rendurchmesser der Hohlnadel ebenfalls relativ klein ist.
Man erzeugt also einen sehr dinnen Lackstrahl oder
-strom, der aufgrund des elekirischen Feldes unzer-
stdubt mit hoher Zuverlassigkeit die Schmalseite trifft.
Auf diese Weise istdie Lackierung der Schmalseite eines
Werkstlicks gezielt mdglich. Je scharfkantiger die Hohl-
nadel ist, desto besser ist ihre Eignung als Elektrode.
[0010] Auchistvon Vorteil, dass die Spannungserzeu-
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gungseinrichtung eine Spannungsdifferenz im Bereich
von 5 bis 40 kV erzeugt. In vielen Fallen werden auch 30
kV ausreichen. Dies ist eine wesentlich geringere Span-
nung als bei einer elektrostatischen Lackierung, bei der
man normalerweise eine elektrische Spannung bis zu
100 kV verwendet und bei der der Lack zerstdubt werden
muss, um die zerstaubten Lackpartikel elektrostatisch
aufladen zu kénnen.

[0011] Vorzugsweise weist die Spannungserzeu-
gungseinrichtung eine Strombegrenzungseinrichtung
auf, die eine Stromstarke auf maximal 0,7 mA begrenzt.
Diese Ausgestaltung hat zwei Vorteile. Zum einen wird
der Energieverbrauch klein gehalten, weil die Span-
nungserzeugungseinrichtung in Abhangigkeit von der
verwendeten Spannung maximal 10 bis 40 Watt ver-
braucht. Zum anderen wird auch eine Gefahrdung von
Bedienungspersonen ausgeschlossen, weil ein be-
grenzter Strom von 0,7 mA nach internationalen Normen
als beruihrungssicher gilt.

[0012] Hierbei ist bevorzugt, dass die Strombegren-
zungseinrichtung als ohmscher Widerstand ausgebildet
ist. Ein ohmscher Widerstand ist leicht zu kontrollieren.
Er weist ein geringes Beschadigungsrisiko auf.

[0013] Vorzugsweise ist der Bewegungsantrieb als
Roboter ausgebildet, der die Ausgabedffnung senkrecht
zur Schmalseite des Werkstucks fiihrt. Damit Iasst sich
sicherstellen, dass man immer eine ausreichende und
genau zu dosierende Menge von Lack auf die Schmal-
seite auftragt. Die Lackierbedingungen werden Uber die
gesamte Lange der Schmalseite gleich gehalten.
[0014] Auchistvon Vorteil, wenn eine Entgratungsein-
richtung mit der Lackausgabeeinrichtung verbunden ist.
Wenn das Werkstulick aus einem Blech ausgestanzt wird,
das von einem Coil abgezogen wird oder als Blechtafel
vorliegt, dann ergeben sich in manchen Féllen Stanzgra-
te, die den Lackauftrag behindern. Insbesondere besteht
das Risiko, dass derartige Stanzgrate zu Koronaentla-
dungen flihren und das elektrische Feld verandern, so
dass der Lack nicht mit der notwendigen Zuverlassigkeit
nur die Schmalseite erreicht. Wenn man nun eine Ent-
gratungseinrichtung mit der Lackausgabeeinrichtung
kombiniert, dann nutzt man den Vorteil aus, dass der
Bewegungsantrieb der Lackausgabeeinrichtung bereits
flr den richtigen Weg programmiert ist, um die Schmal-
seite zu lackieren. Man kann dann auf einfache Weise
die Entgratungseinrichtung den gleichen Weg entlang
fuhren und das Werkstlick entgraten. Man kann die Ent-
gratung beispielsweise in einem ersten Durchgang vor-
nehmen, bei dem die kombinierte Einrichtung entlang
der Schmalseite des Werkstucks gefiihrt wird, jedenfalls
in einem Bereich, wo spéater eine Lackierung gewinscht
ist. In einem zweiten Vorgang wird dann die Entgratungs-
einrichtung deaktiviert und der Lack durch die Lackaus-
gabeeinrichtung abgegeben.

[0015] Hierbeiist bevorzugt, dass die Entgratungsein-
richtung eine Andriickeinrichtung aufweist, die ein Ent-
gratungselement gegen das Werkstiick im Bereich sei-
ner Schmalseite driickt. Damit werden die Anforderun-
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gen an die Genauigkeit, mit der die Lackausgabeeinrich-
tung und damit die Entgratungsrichtung relativ zum
Werkstlick gefiihrt werden muss, klein gehalten werden.
Insbesondere werden die Anforderungen an die Ab-
standsgenauigkeit klein gehalten. Es reicht aus, wenn
die Entgratungseinrichtung entlang der Schmalseite des
Werkstiicks geflihrt wird und dabei ein vorbestimmter Ab-
standsbereich eingehalten wird. Innerhalb dieses Be-
reichs ist aufgrund der Andrickeinrichtung gewahrlei-
stet, dass das Entgratungselement die Entgratung mit
der notwendigen Kraft vornehmen kann. Bei dem Ent-
gratungselement kann es beispielsweise um ein Messer,
eine Feile, ein Schleifstein oder ein bewegtes Schleifrad
oder dergleichen handeln.

[0016] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  einschematische Darstellung einer Lackierein-
richtung,

Fig. 2 eine vergroRerte Darstellung einer Lackausga-
beeinrichtung und

Fig. 3  die Lackausgabeeinrichtung mit Entgratungs-
einrichtung von der Seite.

[0017] Fig. 1 zeigt schematisch eine Lackiereinrich-

tung 1 mit einer Lackausgabeeinrichtung 2, die von ei-
nem Roboter 3 gehandhabt wird. Der Roboter 3 dient als
Bewegungsantrieb fiir die Lackausgabeeinrichtung 2,
d.h. eristin der Lage, die Lackausgabeeinrichtung 2 ent-
lang einer vorbestimmten Bewegungsbahn zu fihren.
Ein derartiger Roboter 3 ist an sich bekannt und wird
daher nicht weiter erlautert. Er ist Gblicherweise mit einer
Steuerung 4 versehen, in der die Bewegungsbahn in ma-
schinenlesbarer Form abgespeichert ist.

[0018] Die Lackiereinrichtung 1 dient dazu, ein Werk-
stlick 5 an seiner Schmalseite 6 zu lackieren, also mit
Lack zu versehen. Die Ubrigen Bereiche des Werkstlicks
5 sind hier bereits lackiert, beispielsweise dadurch, dass
das Werkstiick 5 zuvor aus einem vorlackierten Blech
ausgestanzt worden ist, das auf einen Coil aufgewickelt
war.

[0019] Dementsprechend weist die Lackiereinrichtung
1 eine Werkstlickhalterung 7 auf, die beispielsweise mit
Klemmbacken 8 versehen sind. Die Werksttickhalterung
7 fixiert das Werkstiick 5 dergestalt, dass seine Schmal-
seite in einer definierten Position gehalten wird und die
Lackausgabeeinrichtung 2 vom Roboter 3 gegeniliber
der Schmalseite 6 des Werkstlicks 5 in einer fir die Ap-
plikation glinstigen Position gehalten und gefiihrt werden
kann.

[0020] Die Lackausgabeeinrichtung 2 istin Fig. 2 und
3 naher dargestellt. Sie weist eine Halterung 9 auf, durch
die sie mit dem Roboter 3 verbunden ist.

[0021] Die Lackausgabeeinrichtung 2 weist eine Hohl-
nadel 10 auf, an deren Spitze 11 eine Ausgabedffnung
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12 vorgesehen ist. Die Ausgabedffnung weist einen
Durchmesser auf, der etwa einer Dicke der Schmalseite
6 des Werkstuicks 5 entspricht. Abweichungen sind zu-
Iassig.

[0022] Die Lackausgabeeinrichtung 2 wird vom Robo-
ter 3 so geflihrt, dass die Ausgabedffnung 12 einen Ab-
stand D zur Schmalseite 6 einnimmt, der im Bereich von
0,2 bis 10 cm liegt. Dies ist auch bei Stirnseiten 6 maéglich,
die einen von einer Geraden abweichenden Verlauf ha-
ben, weil der Roboter 3 die Lackausgabeeinrichtung 2 in
mehreren Freiheitsgraden bewegen kann. Die Lackaus-
gabeeinrichtung 2 ist mit einer Lackquelle 13 verbunden,
die ein Vorratsgefal’ 14 aufweist, das einen vorzugswei-
se thixotrop eingestellten Lack 15 enthalt. Naturlich kann
der Lack 15 auch auf andere Weise zugefuhrt werden.
Das Vorratsgefal® 14 ist mit einer Dosierpumpe 16 ver-
bunden, die den Lack 15 der Lackausgabeeinrichtung
zuférdert. In der Lackausgabeeinrichtung 2 ist ein Kanal
17 vorgesehen, derdurch ein Ventil 18 verschlossen wer-
den kann. Wenn das Ventil 18 gedffnet ist, dann gelangt
der Lack 15 durch die Hohlnadel 10 zur Ausgabedffnung
12.

[0023] Fig. 2 zeigt schematisch auch die Steuerung 4,
die Uber den Roboter 3 die Bewegung der Lackausga-
beeinrichtung 2 steuert. Die Steuerung 4 steuert auch
die Lackquelle 13 und zwar so, dass die Dosierpumpe
16 eine gewilinschte Ausgabemenge des Lacks 15 pro
Zeiteinheit in Abhangigkeit von Kantenbreite, erforderli-
cher Schichtdicke und Bewegungsgeschwindigkeit der
Lackausgabeeinrichtung auf die Kante des Werkstuicks
5 ausgibt. Damit kann die auf die Schmalseite 6 des
Werkstiicks 5 ausgegebene Lackmenge so begrenzt
werden, dass im Prinzip kein Lackiberschuss entsteht,
der von der Schmalseite 6 des Werkstuicks 5 herabflie-
Ren kénnte. Auch die vorzugsweise thixotrope Einstel-
lung des Lacks sichertdagegen, dass der aufdie Schmal-
seite 6 aufgetragene Lack nach einer kurzen Ruhezeit
noch herabflieen kann.

[0024] Die Lackausgabeeinrichtung 2 ist ferner mit ei-
ner Hochspannungserzeugungseinrichtung 19 verbun-
den, die eine Spannungsdifferenz zwischen der Lack-
ausgabeeinrichtung 2 und dem Werksttick 5 erzeugt, die
in einer Gréfenordnung im Bereich von 5 bis 40 kV liegt.
Eine Strombegrenzungseinrichtung 20, beispielsweise
ein ohmscher Widerstand, begrenzt einen Stromfluss
auch bei den angegebenen Spannungsdifferenzen auf
maximal 0,7 mA.

[0025] Bei einer derartigen Lackausgabeeinrichtung
kann man beobachten, dass der in Form eines diinnen
Flussigkeitsstrahls oder einer dinnen pastenartigen
Schlange aus der Austritts6ffnung 12 unzerstaubt aus-
tretende Lack sehr genau die Stirnseite 6 des Werk-
stlicks 5 trifft und zwar auch dann, wenn sich ein kleiner
seitlicher Versatz (in Fig. 2 nach links oder nach rechts)
zwischen dem Werkstiick 5 und der Lackausgabeein-
richtung 2 ergibt. In diesem Fall wird der Lackfluss durch
das elektrische Feld in seiner FlieRrichtung korrigiert und
der Stirnseite 6 des Werkstlicks 5 zugefiihrt.
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[0026] Wenn man ein Werkstiick 5 aus einem Blech-
coil ausstanzt, dann tritt gelegentlich die Situation auf,
dass das Werkstlick 5 im Bereich seiner Schmalseite 6
noch einen Grat aufweist. Es ist dann zweckmaRig, einen
derartigen Grat zu entfernen, damit der Grat einen nach-
folgenden Lackiervorgang der Schmalseite 6 nicht stort.
[0027] Zu diesem Zweck weist die Lackausgabeein-
richtung 2 eine Entgratungseinrichtung 21 auf, die ge-
meinsam mit der Hohlnadel 10 und damit gemeinsam
mit der Ausgabedffnung 12 relativ zum Werkstlick 5 be-
wegt werden kann. Die Entgratungseinrichtung 21 wird
damit entlang der gleichen Bewegungsbahn bewegt, wie
auch die Ausgabeéffnung 12. Die Steuerung 4 wird so
programmiert, dass der Roboter 3 die Ausgabedffnung
wie auch die Entgratungseinrichtung 21 auf der gleichen
Bahn bewegt, um einerseits die Schmalseite 6 des Werk-
stiicks 5 zu entgraten und sie andererseits anschlieRend
auch zu lackieren. Notwendig sind also nur zwei Bewe-
gungsablaufe der Kombination aus Lackausgabeeinrich-
tung 2 und Entgratungseinrichtung 21, namlich ein erster
Bewegungsablauf zum Entgraten des Werkstiicks 5 und
ein zweiter Bewegungsablauf zum Auftragen des Lacks.
Die beiden Bewegungsabldufe kénnen in die gleiche
Richtung erfolgen. Es ist aber auch mdglich, bei einem
"Hinweg" die Entgratung vorzunehmen und bei einem
"Rickweg" den Lack aufzutragen. Bei einfachen Bahn-
geometrien kann die Entgratung und die Lackierung der
Werkstlickkante auch wahrend desselben Bewegungs-
ablaufs erfolgen.

[0028] Die Entgratungseinrichtung 21 weist ein Ent-
gratungselement 22 auf, das beispielsweise als rotierend
angetriebener Schleifstein ausgebildet sein kann. Es ist
aber auch méglich, als Entgratungselement 22 eine Fei-
le, eine Schabekante, ein Messer oder dergleichen zu
verwenden.

[0029] Das Entgratungselement 22 ist an einem He-
belarm 23 aufgehangt, der um einen Schwenkpunkt 24
an der Lackausgabeeinrichtung 2 verschwenkt werden
kann, und zwar unter der Wirkung eines Aktuators 25,
der das Entgratungselement 22 mit einer gewissen Vor-
spannung gegen das Werkstuck 5 driicken kann. Der
Aktuator 25 kann beispielsweise als pneumatischer Zy-
linder ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Lackiereinrichtung fir ein flachiges, eine Schmalsei-
te aufweisendes Werkstlick mit einer Werksttickhal-
terung, die das Werkstuck fixiert, und einer durch
einen Bewegungsantrieb verlagerbaren und der
Schmalseite des Werkstiicks gegenulber ausrichtba-
ren Lackausgabeeinrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bewegungsantrieb (3) die Lack-
ausgabeeinrichtung (2) mit einem Abstand (D) von
0,2 bis 10 cm zwischen einer Ausgabetffnung (12)
der Lackausgabeeinrichtung (2) und der Schmalsei-
te (6) fuhrt und die Lackausgabeeinrichtung (2) mit
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einer Hochspannungserzeugungseinrichtung (19)
verbunden ist, die eine Spannungsdifferenz zwi-
schen der Lackausgabeeinrichtung (2) und dem
Werkstlck (5) erzeugt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackausgabeeinrichtung
(2) miteiner Lackquelle (13) verbunden ist, die einen
thixotrop eingestellten Lack (15) enthalt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Lack (15) I6semittelfrei
ausgebildet ist.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lackquelle (13)
mit dem Bewegungsantrieb (3) verbunden ist und
eine Dosiereinrichtung (16) aufweist, die eine Aus-
gabemenge in Abhangigkeit von einer vom Bewe-
gungsantrieb (3) vorgegebenen Geschwindigkeit
ausgibt.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgabedff-
nung (12) an der Spitze einer Hohinadel (10) ange-
ordnet ist.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Hochspan-
nungserzeugungseinrichtung (19) eine Spannungs-
differenz im Bereich von 5 bis 40 kV erzeugt.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannungs-
erzeugungseinrichtung (19) eine Strombegren-
zungseinrichtung (20) aufweist, die eine Stromstar-
ke auf maximal 0,7 mA begrenzt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strombegrenzungseinrich-
tung (20) als ohmscher Widerstand ausgebildet ist.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Bewe-
gungsantrieb (3) als Roboter ausgebildet ist, der die
Ausgabedffnung (12) senkrecht zur Schmalseite (6)
des Werkstticks (5) fuhrt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Entgratungseinrichtung
(21) mit der Lackausgabeeinrichtung (2) verbunden
ist.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Entgratungseinrichtung
(21) eine Andriickeinrichtung (25) aufweist, die ein
Entgratungselement (22) gegen das Werkstlick (5)
im Bereich seiner Schmalseite (6) driickt.
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