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(57)  Zur  Farbversorgung  einer  Anlage  fur  die  Seri- 
enbeschichtung  von  Werkstùcken  ist  eine  Transportvor- 
richtung  wie  beispielsweise  ein  drehbares  Magazin  (1) 
fur  eine  Vielzahl  von  auswechselbaren  Behâltern  fur  die 
Beschichtungsmaschine  (14)  vorgesehen,  die  an  einer 
von  der  Beschichtungsmaschine  entfernten  Stelle  (4) 
befùllt  werden  und  an  einer  Ùbergabestelle  (10)  dem 
Magazin  (1)  entnommen  und  der  Beschichtungsma- 
schine  zugefùhrt  und  nach  Gebrauch  wieder  zum 
Magazin  zurùckgebracht  werden. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  ein  System 
zur  Farbversorgung  einer  Beschichtungsanlage  fur  die 
Serienbeschichtung  von  Werkstùcken,  insbesondere 
Fahrzeugkarossen. 

Bei  einem  aus  der  EP-PS  0  274  322  bekannten 
System  dieser  Art  mit  einem  die  Sprùhvorrichtung  tra- 
genden  Lackierroboter  werden  auswechselbare  Behàl- 
ter  an  in  der  Sprùhkabine  im  Bewegungsbereich  des 
Roboters  befindlichen,  an  Farbversorgungsleitungen 
angeschlossenen  Zapfstellen  befùllt,  von  wo  sie  sich 
der  Lackierroboter  je  nach  Bedarf  selbst  holt.  Die  aus- 
wechselbaren  Behàlter  kônnen  an  unterschiedlichen 
Stellen  an  je  eine  der  zahlreichen  Leitungen  angekop- 
pelt  sein,  wàhrend  bei  einer  anderen  Ausfùhrungsform 
nur  zwei  Behàlter  vorgesehen  sind,  von  denen  jeweils 
einer  am  Roboter  montiert  ist,  wàhrend  der  andere  an 
einem  an  die  Verbindungsleitungen  angeschlossenen 
Farbwechsler  befùllt  wird.  Ein  solches  System  vermei- 
det  lange  Schlàuche  zwischen  der  Sprùhvorrichtung 
und  den  Versorgungsleitungen  und  ermôglichtdas  elek- 
trostatische  Beschichten  mit  elektrisch  leitendem 
Beschichtungsmaterial  ohne  Problème  einer  leitenden 
Verbindung  zwischen  der  Sprùhvorrichtung  und  den 
Versorgungsleitungen.  Das  bekannte  System  erfordert 
aber  relativ  hohen  Steueraufwand,  wenn  jeder  Farbver- 
sorgungsleitung  ein  eigener  auswechselbarer  Behàlter 
zugeordnet  wird,  da  der  Roboter  bei  jedem  Farbwech- 
sel  eine  andere  Zapfstelle  anfahren  muB.  AuBerdem 
muB  der  Roboter  beim  Anfahren  der  Zapfstelle  auf  das 
Befùllen  des  Behâlters  warten.  Sind  dagegen  nur  zwei 
abwechselnd  zu  fùllende  und  zu  verwendende  Behàlter 
vorhanden,  mùssen  dièse  bei  jedem  Farbwechsel 
gespùlt  werden,  was  zu  Zeitverlusten  des  Beschich- 
tungsbetriebes  und  zum  Verlust  des  aus  Reservegrùn- 
den  jeweils  im  Behàlter  verbleibenden  Materials  fùhrt. 
In  jedem  Fall  muB  der  Roboter  zum  Ankoppeln  der 
Behàlter  an  die  Zapfstellen  aufwendig  gesteuerte 
Bewegungen  durchfùhren. 

An  sich  ist  es  fùr  die  Farbversorgung  eines  Lackier- 
roboters  fùr  Kraftfahrzeugkarossen  mit  auswechselbar 
am  Roboterarm  montierbaren  Behàltern  auch  schon 
bekannt,  mit  der  fùr  je  eine  Karosse  benôtigten  Menge 
befùllte  Behàlter  nacheinander  auf  einem  Fôrderband 
zu  einer  Ùbergabestelle  zu  transportieren,  von  wo  sie 
von  einem  Hilfsroboter  entnommen  und  dem  Lackierro- 
boter  ùbergeben  werden. 

Ziel  der  Erfindung  ist  ein  fùr  die  Serienbeschich- 
tung  insbesondere  von  Kraftfahrzeugkarossen  geeigne- 
tes  Verfahren  bzw.  ein  dafùr  geeignetes  System  mit 
grôBtmôglicher  Flexibilitàt  hinsichtlich  der  zu  verwen- 
denden  Farben,  Sprùhvorrichtungen  und  Beschich- 
tungsmaschinen,  das  beim  Befùllen  der 
auswechselbaren  Behàlter  geringe  Farbwechselverlu- 
ste  und  einen  weitgehend  verzôgerungsfreien 
Beschichtungsbetrieb  ermôglicht  und  hierbei  vorzugs- 
weise  auch  mit  geringem  Steueraufwand  insbesondere 
fùr  die  Steuerung  notwendiger  Bewegungen  auskommt. 

Dièse  Aufgabe  wird  durch  die  Merkmale  der  Patent- 
ansprùche  gelôst. 

Bei  dem  hier  beschriebenen  System  kônnen  die 
Behàlter  mit  Material  jeweils  derselben  Farbe  gefùllt 

5  werden  und  werden  nur  dann  gespùlt,  wenn  durch  ein 
vorzugsweise  selbsttàtig  arbeitendes  Steuer-  und  Ùber- 
wachungssystem  festgestellt  wird,  daB  der  Behàlter 
ùber  eine  vorbestimmte  Zeitspanne  nicht  zum 
Beschichten  verwendet  oder  beim  Beschichten  unvoll- 

10  stàndig  entleert  oder  nach  Entleerung  nicht  wieder 
gefùllt  worden  war,  was  aber  nur  selten  vorkommt,  oder 
wenn  ein  Behàlter  mit  einer  anderen  Farbe  gefùllt  wer- 
den  muB,  weil  ausnahmsweise  fùr  einen  bevorstehen- 
den  Beschichtungsvorgang  kein  Behàlter  mit 

15  passender  Farbe  verfùgbar  ist.  Infolgedessen  werden 
die  durch  regelmàBiges  Spùlen  verursachten  Farbverlu- 
ste  vermieden. 

Da  nur  selten  Farbverluste  durch  Spùlen  auftreten, 
sind  in  dieser  Hinsicht  auch  die  jeweiligen  Fùllmengen 

20  unkritisch.  An  sich  kann  es  zweckmàBig  sein,  den 
Behàlter  nur  mit  einer  vorbestimmten  Materialmenge  zu 
befùllen,  die  fùr  einen  vorbestimmten  Beschichtungs- 
vorgang  benôtigt  wird,  beispielsweise  zum  Beschichten 
einer  Karosse,  doch  ist  normalerweise  eine  ausrei- 

25  chende  Reservemenge  erforderlich.  Ùberschùssige 
Farbe  kann  aber  im  Behàlter  bleiben  und  wird  bei  der 
nàchstfolgenden  Verwendung  des  Behâlters  versprùht. 

Da  aile  Behàlter  wàhrend  des  normalen  Beschich- 
tungsbetriebes  ohne  dessen  Unterbrechung  nachgefùllt 

30  und  nôtigenfalls  gespùlt  werden  kônnen,  arbeitet  das 
System  ferner  mit  geringstmôglichen  Zeitverlusten,  die 
bei  zweckmàBiger  Vorpositionierung  der  Behàlter  auf 
der  Transportvorrichtung  allenfalls  auf  die  zum  Ankop- 
peln  der  Behàlter  an  die  Sprùhvorrichtung  und  zum 

35  Abkoppeln  benôtigte  Zeit  beschrànkt  werden  kônnen. 
Fùr  die  Beschichtung  lassen  sich  auch  dièse  Zeitverlu- 
ste  vermeiden,  wenn  mindestens  zwei  einander  im 
Betrieb  abwechselnde  Beschichtungsvorrichtungen 
vorgesehen  sind. 

40  Ein  wichtiger  Vorteil  besteht  darin,  daB  das  System 
fùr  die  Farbversorgung  weitgehend  beliebiger  Beschich- 
tungssysteme  geeignet  ist,  z.B.  fùr  elektrostatische 
Anlagen  fùr  herkômmliche  Lacke  oder  elektrisch  lei- 
tende  Wasserlacke,  oder  auch  fùr  Luftzerstàuber,  und 

45  zwar  nicht  nur  fùr  Roboter  wie  die  oben  erwàhnten 
bekannten  Système,  sondern  fùr  beliebige  maschinelle 
oder  auch  manuelle  Beschichtungsvorrichtungen.  Bei 
Verwendung  elektrisch  leitfàhiger  Beschichtungsmate- 
rialien  ergibt  sich  aufgrund  des  Behàltertransports  die 

50  erforderliche  Potentialtrennung  zwischen  den  auf  Hoch- 
spannungspotential  liegenden  Zerstàubern  und  dem 
auf  Erdpotential  liegenden  Vorrats-  oder  Versorgungs- 
systemen.  Hierbei  mùssen  nur  einfache  Bewegungen 
gesteuert  werden,  was  wiederum  bei  Robotern  und 

55  anderen  Beschichtungsvorrichtungen  den  Steuerauf- 
wand  erheblich  reduzieren  kann.  Besonders  zweckmà- 
Big  kann  es  im  Hinblick  auf  einfach  zu  steuernde 
Bewegungen  sein,  wenn  die  in  die  Transportvorrichtung 
eingesetzten  Behàlter  an  der  Ùbergabestelle  durch  eine 
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Linearbewegungsvorrichtung  entnommen  werden,  wel- 
che  den  Behàlter  lângs  einer  geradlinigen  Bahn  zwi- 
schen  der  Beschichtungsvorrichtung  und  der 
Transportvorrichtung  bewegt.  Im  Fall  einer  mehrachsi- 
gen  Lackiermaschine  kann  der  die  Sprùhvorrichtung  5 
tragende  Arm  auf  der  der  Transportvorrichtung  zuge- 
wandten  Seite  der  Maschine  zur  Ùbernahme  der  Behàl- 
ter  von  bzw.  zurùck  zu  der  Transportvorrichtung  in  eine 
vertikale  Stellung  geschwenkt  werden,  was  ebenfalls 
einfach  steuerbar  ist.  Derselbe  Vorteil  ergibt  sich,  wenn  w 
die  Beschichtungsmaschine  zur  Ùbernahme  und  Ùber- 
gabe  der  Behàlter  parallel  zur  Fôrderrichtung  der  zu 
beschichtenden  Werkstùcke  zu  der  Ùbergabestelle 
gefahren  wird.  Der  Behàlter  wird  vorzugsweise  durch 
eine  Ôffnung  des  Armes  in  dessen  Innenraum  einge-  15 
setzt,  wo  er  sehr  einfach  einerseits  an  Steuerventile  der 
Spùlvorrichtung  und  andererseits  an  einen  elektrome- 
chanischen  Antrieb  zum  dosierten  Entleeren  des  Behâl- 
ters  angekuppelt  werden  kann,  wie  in  der  DE- 
Patentanmeldung  196  10  588.9  vom  18.03.1996  20 
beschrieben  ist. 

Da  die  auswechselbaren  Behàlter  wegen  der  Zwi- 
schenspeicherung  auf  der  Transportvorrichtung  ohne 
Zeitprobleme  fùr  den  Beschichtungsbetrieb,  also  relativ 
langsam  gefùllt  werden  kônnen,  ist  kein  hoher  Druck  in  25 
den  Leitungen  nôtig,  wodurch  das  in  den  Leitungen  flie- 
Bende,  in  der  Regel  druckempfindliche  Beschichtungs- 
material  geschont  wird.  Aus  demselben  Grund  sind 
Druckschwankungen  in  den  Leitungen  weit  weniger  kri- 
tisch  als  in  Fàllen,  in  denen  es  auf  môgichst  schnelle  30 
Befùllung  ankommt. 

Ferner  ermôglicht  die  Erfindung  problemlos  die 
Beschichtung  mit  praktisch  beliebigen  Farbtônen,  da 
nicht  nur  die  in  den  schon  bisher  ùblichen  Versorgungs- 
leitungen  gelieferten  Farben  zur  Verfùgung  stehen,  son-  35 
dern  darùber  hinaus  aile  môglichen  Mischungen  aus 
diesen  und/oder  weiteren  Farben.  Die  Mischung  kann 
im  Behàlter  durch  Einfùllen  unterschiedlicher  Farben 
oder  schon  vor  dem  Befùllen  des  betreffenden  Behâl- 
ters  erfolgen,  und  zwar  selbsttàtig  durch  Zusammenfùh-  40 
rung  von  mindestens  zwei  verschiedenen  Farben  z.B. 
aus  den  angeschlossenen  Versorgungsleitungen  oder 
auch  manuell.  In  der  Regel  erfolgt  vollautomatisch  eine 
flexibel  wâhlbare  beliebige  Bereitstellung  von  Farben, 
die  von  einem  elektronischen  Steuersystem  entspre-  45 
chend  den  jeweiligen  Anforderungen  durchgefùhrt  wird. 
In  Sonderfàllen  kann  die  Transportvorrichtung  auch  mit 
extern  ohne  AnschluB  an  die  Versorgungsleitungen  der 
Befùllstelle  des  hier  beschriebenen  Systems  befùllten 
Behàltern  bestùckt  werden.  so 

An  der  Befùllstelle  soll  eine  Vorrichtung  vorgesehen 
sein,  die  den  Behàlter  selbsttàtig  an  eine  von  minde- 
stens  einer  Versorgungsleitung  gespeiste  Einrichtung 
ankoppelt.  Die  Anordnung  der  Farben  auf  der  Trans- 
portvorrichtung  kann  je  nach  ZweckmàBigkeit  an  belie-  ss 
bigen  Positionen  erfolgen,  da  die  an  der  Ùbergabestelle 
und  an  der  Befùllstelle  vorgesehenen  automatischen 
Vorrichtungen  zum  Zufùhren  und  Entnehmen  bzw.  zum 
Befùllen  der  Behàlter  freien  Zugriff  zu  allen  Positionen 

auf  der  Transportvorrichtung  haben. 
Wie  im  Fall  der  erwàhnten  bekannten  Système 

kônnte  sich  die  Befùllstelle  oder  wenigstens  die  Ùber- 
gabestelle  innerhalb  der  Sprùhkabine  befinden,  in  der 
die  Beschichtung  ùblicherweise  erfolgt.  Aus  verschiede- 
nen  Grùnden  soll  die  Sprùhkabine  aber  vor  allem  im 
eigentlichen  Sprùhbereich  so  wenig  Bestandteile  des 
Gesamtsystems  enthalten  wie  môglich,  unter  anderem 
wegen  der  Verschmutzungsgefahr  durch  das  abge- 
sprùhte  Beschichtungsmaterial  und  wegen  Beeintràch- 
tigungen  der  Bewegungsfreiheit  der  Beschichtungs- 
maschinen.  Bei  dem  hier  beschriebenen  System  soll 
sich  die  Transportvorrichtung  deshalb  vorzugsweise 
vollstàndig  auBerhalb  der  Sprùhkabine  befinden,  z.B. 
im  Wartungsbereich  der  Anlage,  und  von  der  Sprùhvor- 
richtung  durch  eine  Wand  getrennt  sein,  wobei  die 
Behàlter  durch  eine  Ôffnung  der  Wand  hindurch  der 
Sprùhvorrichtung  zugefùhrt  und  zu  der  Transportvor- 
richtung  zurùckgebracht  werden.  Da  hierbei  auch  die 
Befùllstelle  sich  auBerhalb  der  Kabine  befindet,  ergibt 
sich  der  zusâtzliche  Vorteil,  daB  die  ùblicherweise  als 
Versorgungsleitungen  dienenden  Ringleitungen,  in 
denen  das  Beschichtungsmaterial  zirkuliert,  nicht  bis  in 
die  Kabine  gefùhrt  werden  mùssen  und  deshalb  kùrzer 
und  wegen  der  entsprechend  geringeren  Druckverluste 
auch  dùnner  sein  kônnen  als  bisher. 

An  den  in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausfùh- 
rungsbeispielen  wird  die  Erfindung  nâher  erlâutert.  Es 
zeigen: 

Fig.  1  eine  Prinzipdarstellung  des  Farbversor- 
gungssystems; 

Fig.  2  eine  schematische  Darstellung  einer  Vorrich- 
tung,  mit  der  ein  Behàlter  zwischen  der 
Sprùhvorrichtung  und  der  Transportvorrich- 
tung  gemàB  Fig.  1  bewegbar  ist; 

Fig.  3  eine  schematische  Darstellung  einer  Befùll- 
station  des  Systems  nach  Fig.  1  ; 

Fig.  4  ein  anderes  Ausfùhrungsbeispiel  der  Erfin- 
dung;  und 

Fig.  5  eine  schematische  Darstellung  eines  weite- 
ren  Farbversorgungssystems. 

Die  Transportvorrichtung  des  hier  beschriebenen 
Systems  kann  an  sich  beliebiger  Art  sein,  beispiels- 
weise  ein  Bandfôrderer  oder  ein  Kettenfôrderer.  Bei 
dem  in  Fig.  1  dargestellten  Beispiel  dient  aber  als  Trans- 
portvorrichtung  ein  in  eine  oder  beide  Richtungen  dreh- 
bares  Magazin  1,  das  mit  Einrichtungen  zum 
Aufnehmen  und  Festhalten  von  kartuschenartigen 
Behàltern  2  an  einer  Vielzahl  von  gleichmàBig  verteilten 
Positionen  versehen  sein  kann,  wie  es  an  sich  bei 
Werkzeugmagazinen  in  Verbindung  mit  Werkzeug- 
wechselvorrichtungen  bekannt  und  ùblich  ist.  Zweck- 
mâBig  dient  das  Magazin  zur  gleichzeitigen 
Speicherung  einer  Vielzahl  von  Behàltern,  die  minde- 
stens  gleich  der  Anzahl  oder  vorzugsweise  gleich  der 
doppelten  Anzahl  der  wàhlbaren  Farben  ist. 

Durch  den  Pfeil  4  wird  eine  Befùllstelle  angedeutet, 
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in  der  die  in  das  Magazin  1  eingesetzten  Behàlter  2 
automatisch  mit  den  jeweils  gewùnschten  unterschiedli- 
chen  Farben  befùllt  werden.  Sie  kônnen  beim  Befùllen 
in  dem  Magazin  bleiben,  wenn  eine  entsprechend 
bewegbare  Fùlleinrichtung  an  den  zu  fùllenden  Behàlter  5 
angekoppelt  wird,  wie  im  dargestellten  Fall  angenom- 
men  sei.  In  anderen  Fàllen  kônnen  die  Behàlter  zum 
Befùllen  dem  Magazin  von  einer  geeigneten  Vorrich- 
tung  entnommen  und  dann  ebenfalls  selbsttàtig  an  die 
Fùlleinrichtung  angekoppelt  werden.  Die  hier  als  w 
bewegbar  angenommene  Fùlleinrichtung  enthàlt  als 
wichtigsten  Bestandteil  einen  Farbwechsler  6  oder 
wenigstens  eine  mit  einem  Farbwechsler  verbundene 
bewegbare  Einrichtung,  wobei  der  Farbwechsler  seiner- 
seits  an  eine  Vielzahl  von  allgemein  mit  7  bezeichneten  75 
Ringleitungen  angeschlossen  ist,  in  denen  verfùgbare 
Beschichtungsmaterialien  unterschiedlicher  Farbe  zir- 
kulieren. 

Wie  bei  8  angedeutet  ist,  kônnen  an  der  Befùllstelle 
einzelne  Behàlter  beispielsweise  mit  individuell  20 
gemischten  Sonderfarben  manuell  eingesetzt  werden. 

An  der  durch  den  Pfeil  1  0  angedeuteten  Ùbergabe- 
stelle  wird  von  einer  Linearbewegungsvorrichtung  12, 
die  beispielsweise  eine  Kolben-Zylinder-Antriebseinheit 
haben  und  auf  dem  Magazin  1  montiert  sein  kann,  ein  25 
gefùllter  Behàlter  2'  ergriffen,  dem  Magazin  entnommen 
und  làngs  der  dargestellten  geradlinigen  Bahn  13  einer 
mit  der  Sprùhvorrichtung  (nicht  dargestellt)  versehenen 
Beschichtungsmaschine  zugefùhrt. 

Bei  dem  dargestellten  Beispiel  ist  die  Beschich-  30 
tungsmaschine  ein  Lackierroboter  14,  der  parallel  zu 
der  Fôrderrichtung  der  ihm  mit  einem  ùblichen  Fôrderer 
zugefùhrten  Werkstùcke  (nicht  dargestellt)  bewegbar 
ist,  wie  der  Pfeil  15  zeigt.  Làngs  dieser  Richtung  wird 
der  Roboter  14  zwischen  einer  Arbeitsstellung  14a  und  35 
einer  Behàlterwechselposition  14b,  in  der  ihm  der  voile 
Behàlter  2'  ùbergeben  und  ein  leerer  Behàlter  entnom- 
men  werden  kann,  hin-  und  hergefahren.  Der  Behàlter 
2'  soll  vorzugsweise  durch  eine  Ôffnung  in  den  Innen- 
raum  des  Armes  16  des  Roboters  14  eingesetzt  und  40 
dort  an  eine  Steuerventilkonstruktion  der  Sprùhvorrich- 
tung  angekoppelt  werden.  Zu  diesem  Zweck  wird  der 
Roboterarm  16  in  die  dargestellte  vertikale  Stellung 
geschwenkt,  in  der  die  erwàhnte  Ôffnung  des  Armes  16 
der  Ùbergabevorrichtung  12  des  Magazins  1  zuge-  45 
wandt  ist,  also  in  einer  die  horizontale  Bahn  13  etwa 
rechtwinklig  schneidenden  vertikalen  Ebene  liegt.  Die 
dafùr  nôtige  Schwenkbewegung  des  Roboterarms  16 
wird  durch  die  dargestellte  einseitige  Lagerung  dièses 
Arms  am  Roboter  ermôglicht.  Um  in  die  Behàlterwech-  so 
selposition  14b  zu  gelangen  und  einen  gefùllten  Behàl- 
ter  zu  bekommen  und  einen  leeren  Behàlter 
abzugeben,  muB  der  Roboter  also  nur  wenige  unkom- 
plizierte  Bewegungen  ausfùhren. 

Wàhrend  der  Roboter  sich  in  seiner  Behàlterwech-  ss 
selposition  14b  befindet,  wird  vor  dem  Einsetzen  eines 
vollen  Behâlters  2'  zunàchst  der  zuvor  benutzte  und  nun 
leere,  in  der  Zeichnung  gestrichelt  dargestellte  Behàlter 
aus  dem  Roboterarm  16  entnommen.  Zu  diesem  Zweck 

kann  die  nur  schematisch  dargestellte  Linearbewe- 
gungsvorrichtung  12  so  ausgefùhrt  sein,  daB  sie  in  der 
Lage  ist,  gleichzeitig  mindestens  zwei  Behàlter  zu  hal- 
ten  und  den  vollen  Behàlter  bereitzuhalten,  wàhrend  sie 
den  leeren  Behàlter  entnimmt.  In  Fig.  2  ist  schematisch 
dargestellt,  daB  die  Vorrichtung  12  hierbei  auch  eine  zu 
der  horizontalen  Bahn  13  senkrechte  Querbewegung 
ausfùhrt,  bei  der  es  sich  auch  um  eine  Rotationsbewe- 
gung  handeln  kann.  Nach  dem  Einsetzen  des  neuen 
Behâlters  2'  fàhrt  der  Roboter  wieder  in  seine  Arbeits- 
stellung  14a  zurùck. 

Bei  dem  beschriebenen  Beispiel  bringt  dieselbe 
Vorrichtung  12,  welche  die  Behàlter  2  der  Transportvor- 
richtung  entnimmt  und  sie  der  Sprùhvorrichtung  zufùhrt, 
die  Behàlter  auch  wieder  zu  der  Transportvorrichtung 
zurùck.  Es  besteht  auch  die  Môglichkeit,  daB  an  der 
Ùbergabestelle  zwei  Vorrichtungen  vorgesehen  sind, 
von  denen  die  eine  die  Behàlter  der  Sprùhvorrichtung 
zufùhrt,  wàhrend  die  andere  Vorrichtung  einen  anderen 
Behàlter  zu  der  Transportvorrichtung  zurùckbringt. 

Der  Roboter  14  arbeitet  in  ùblicher  Weise  innerhalb 
einer  Sprùhkabine.  Unter  anderem  aufgrund  der 
beschriebenen  Linearbewegung  der  Behàlter  làngs  der 
Bahn  13  besteht  die  sehr  vorteilhafte  Môglichkeit,  die 
Transportvorrichtung,  hier  also  das  Magazin  1  vollstàn- 
dig  auBerhalb  der  Kabine  anzuordnen  und  von  dem 
Roboter  durch  eine  Wand  (nicht  dargestellt)  zu  trennen. 
Die  Behàlter  2'  kônnen  problemlos  durch  eine  Ôffnung 
dieser  Wand  hindurch  der  Sprùhvorrichtung  zugefùhrt 
und  zu  dem  Magazin  1  zurùckgebracht  werden. 

In  Anlagen  zur  Serienbeschichtung  von  Werkstùk- 
ken  wie  Kraftfahrzeugkarossen  kônnen  sich  selbstver- 
stândlich  weitere  Lackiermaschinen  innerhalb  der 
Kabine  befinden,  insbesondere  kann  ein  auf  der  entge- 
gengesetzten  Seite  der  zu  beschichtenden  Karossen 
ein  zweiter  Lackierroboter  arbeiten,  der  seine  auswech- 
selbaren  Behàlter  von  einem  dort  vorgesehenen  weite- 
ren  Versorgungssystem  der  hier  beschriebenen  Art 
erhâlt.  Es  kônnen  u.U.  auch  mindestens  zwei  parallel 
arbeitende  Magazine  oder  Transportvorrichtungen  der 
beschriebenen  Art  auf  derselben  Kabinenseite  vorge- 
sehen  sein. 

Ferner  besteht  die  Môglichkeit,  mit  einem  Versor- 
gungssystem  der  hier  beschriebenen  Art  zwei  Roboter 
oder  sonstige  Beschichtungsmaschinen  zu  versorgen, 
von  denen  jeweils  eine  Maschine  arbeitet,  wàhrend  bei 
der  jeweils  anderen  der  Farbbehâlter  gewechselt  wird, 
so  daB  der  Beschichtungsbetrieb  nicht  durch  den 
Behàlterwechsel  unterbrochen  werden  muB. 

Wichtig  ist  bei  dem  hier  beschriebenen  Farbversor- 
gungssystem,  wie  die  Behàlter  2  an  der  Befùllstelle  4 
gefùllt  und  die  im  Betrieb  benôtigten  Farben  in  der  Fôr- 
dervorrichtung  bereitgestellt  werden.  Dazu  kônnte  eine 
Vorrichtung  àhnlich  der  beschriebenen  Linearbewe- 
gungsvorrichtung  12  oder  eine  andere  Handhabungs- 
vorrichtung  verwendet  werden;  vorzugsweise  bleiben 
die  Behàlter  gemàB  Fig.  1  beim  Befùllen  aber  im  Maga- 
zin  1  ,  wie  schon  erwàhnt  wurde,  wàhrend  ein  mit  dem 
Farbwechsler  6  verbundenes  und  bewegbares  Steuer- 
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ventil  z.B.  von  unten  an  in  einer  Stirnwand  der  Behàlter 
2  vorgesehene  Ventilôffnungen  angekuppelt  wird,  wie 
genauer  in  Fig.  3  dargestellt  ist. 

GemâB  Fig.  3  sind  die  Kartuschen  oder  Behàlter  2 
als  zylindrische  Dosierbehàlter  ausgebildet,  der  einen 
im  Behàlter  verschiebbaren  Kolben  20  enthàlt,  dessen 
Stellung  im  Behàlter  das  zu  fùllende  Volumen  und  damit 
die  zu  versprùhende  Lackmenge  definiert.  Die  Stellung 
des  Kolbens  20  kann  vor  dem  Befùllen  von  einem  elek- 
trischen  Motor  22,  beispielsweise  einem  Schrittmotor, 
der  seinerseits  von  dem  elektrischen  Steuersystem  der 
Befùllstation  entsprechend  der  jeweils  benôtigten  Lack- 
menge  gesteuert  wird,  ùber  eine  Kolbenstange  23  ein- 
gestellt  werden. 

Beim  Beschichten  wird  der  Behàlter  dadurch  ent- 
leert,  daB  ein  im  Roboter  14  befindlicher  mechanischer 
Antriebsmechanismus  den  Kolben  20  gegen  den  Behàl- 
terboden  bewegt. 

Wàhrend  der  Kolben  20  von  dem  einen  Ende  des 
Behâlters  2  aus  betàtigt  wird,  befinden  sich  im  entge- 
gengesetzten  Stirnende  die  zum  Fùllen  und  Entleeren 
vorgesehenen  Behàlterventile  25  und  26.  Das  Ventil  25 
dient  zum  Fùllen  in  der  Befùllstation  und  zum  Entneh- 
men  des  Beschichtungsmaterials  beim  Beschichten, 
wird  also  im  Roboter  14  an  die  Sprùhvorrichtung  ange- 
kuppelt.  Das  Ventil  26  dient  dagegen  erforderlichenfalls 
zum  Entleeren  des  Behâlters  2  in  der  Befùllstation,  in 
der  die  Behàlter  auch  gespùlt  werden  kônnen.  An  der 
Seitenwand  des  Behâlters  2  kann  ein  Griff  21  fùr  die 
erwàhnte  Handhabungsvorrichtung  zum  Einsetzen  des 
Behâlters  in  den  Roboter  und  zum  Zurùckbringen  in  das 
Magazin  1  angebracht  sein.  An  dem  Stirnende  des 
Behâlters  befinden  sich  Zentriermittel  zum  Ausrichten 
der  Ventile  25,  26  mit  denen  des  Farbwechslers. 

Der  Farbwechsler  6  wird  mit  der  mit  ihm  verbunde- 
nen  Steuerventileinheit  28  an  den  Behàlter  2  angekup- 
pelt.  Hierbei  wird  an  das  Behâlterventil  25  eine  Leitung 
30  angeschlossen,  die  ihrerseits  in  an  sich  ùblicher 
Weise  im  Farbwechsler  6  ùber  entsprechende  Ventile 
F1  bis  Fn  Zugang  zu  einer  Anzahl  von  Ringleitungen 
oder  sonstigen  Versorgungsleitungen  fùr  unterschiedli- 
che  Farben  hat.  In  ebenfalls  ùblicher  Weise  enthàlt  der 
Farbwechsler  ferner  Ventile  V  fùr  ein  Spùl-  oder  Lôse- 
mittel  und  weitere  Ventile  PL  fùr  beim  Entleeren  und 
Spùlen  des  Behâlters  2  verwendete  PreBluft.  Mit  RF 
sind  Rùckfùhrventile  bezeichnet,  die  mit  einer  einerseits 
an  das  Entleerungsventil  26  des  Behâlters  2  anschlieB- 
baren  und  andererseits  in  einen  Sammelbehâlter  32 
fùhrenden  Leitung  33  verbunden  sind.  Beim  bedarfs- 
weisen  Spùlen  gelangt  die  Spùlf  lùssigkeit  durch  die  Lei- 
tung  30  und  das  Ventil  25  in  den  Behàlter  2.  Die 
Steuerventileinheit  28  wird  beim  Abkoppeln  des  Behâl- 
ters  automatisch  gespùlt. 

Die  Behàlter  2  kônnen  mit  vorzugsweise  maschinell 
lesbaren  Kenndaten  etwa  ùber  Farbton,  Farbmenge, 
Behàlter-Nummer,  Behàlter-GrôBe,  Kennzeichnung  des 
durchzufùhrenden  Beschichtungsvorgangs  usw.  verse- 
hen  sein,  so  daB  stets  eine  optimale  Ùberwachung  und 
Steuerung  des  Betriebes  môglich  ist.  Insbesondere 

kann  der  Behàlter  von  dem  elektronischen  Steuersy- 
stem  einem  bestimmten  zu  beschichtenden  Werkstùck 
zugeordnet  werden.  Die  Kenndaten  auf  dem  Behàlter 
kônnen  fest  oder  ùberschreibbar  sein. 

s  In  Fig.  4  ist  ein  anderes  Ausfùhrungsbeispiel  der 
Erfindung  dargestellt.  Als  Transportvorrichtung  dient 
hier  ein  um  horizontale  Achsen  umlaufender  Band-  oder 
Kettenfôrderer  40,  in  dem  die  Behàlter  42  horizontal  lie- 
gend  von  einer  Kette  oder  einem  Band  41  gehalten 

10  sind. 
Wie  bei  dem  Ausfùhrungsbeispiel  nach  Fig.  1  und  3 

wird  ein  ùber  Leitungen  47  an  Ringleitungen  ange- 
schlossener  Farbwechsler  46  oder  vorzugsweise  eine 
von  ihm  gespeiste  bewegbare  spùlbare  Befùllkupplung 

15  51  von  einer  automatisch  gesteuerten  Verschiebevor- 
richtung  an  die  zu  fùllenden  Behàlter  42  angekoppelt. 
Zusâtzlich  sind  gemâB  einem  besonderen  Merkmal  der 
Erfindung  an  den  Farbwechsler  46  weitere  Versor- 
gungsleitungen  48  angeschlossen,  von  denen  wenig- 

20  stens  einige  zu  Druckkesseln  49  oder  anderen 
Vorratsbehàltern  fùr  Sonderfarben  oder  sonstige  nicht 
den  Leitungen  47  entnehmbare  Beschichtungsmateria- 
lien  fùhren.  Beispielsweise  in  den  Kesseln  49  kônnten 
verschiedene  Farben  gemischt  werden.  Zu  den  Leitun- 

25  gen  47,  48  gehôren  jeweils  Steuerluftleitungen  zur  Ven- 
tilbetâtigung. 

Zum  Entnehmen  und  Wiedereinsetzen  der  Behàlter 
42  ist  wie  bei  dem  Ausfùhrungsbeispiel  nach  Fig.  1  eine 
beispielsweise  von  einer  Kolben-Zylinder-Einheit  ange- 

30  triebene  Linearbewegungsvorrichtung  50  oder  sonstige 
Positioniereinrichtung  vorgesehen.  Der  Fôrderer  40 
wird  von  einer  von  dem  elektronischen  Steuersystem 
gesteuerten  Antrieb  52  jeweils  so  positioniert,  daB  an 
den  Ùbergabe-  und  Fùllstellen  zum  richtigen  Zeitpunkt 

35  die  jeweils  benôtigten  Behàlter  entnommen  bzw.  gefùllt 
werden  kônnen. 

An  der  aus  dem  Farbwechsler  46  in  die  Behàlter  42 
fùhrenden  Leitung  kann  zweckmàBig  ein  DurchfluB- 
mengenmesser  54  angeordnet  sein.  Damit  kann  ein 

40  dosiertes  Befùllen  ùberwacht  oder  aber  durch  entspre- 
chende  Steuerung  der  vorhandenen  Ventile  auch  die 
Fùllmenge  gesteuert  werden.  Die  beim  Ausfùhrungs- 
beispiel  nach  Fig.  3  beschriebene  Kolbensteuerung 
beim  Fùllen  ist  also  nicht  unbedingt  notwendig. 

45  Bei  Verwendung  elektrostatischer  Sprùhvorrichtun- 
gen  ist  der  râumliche  Abstand  der  Befùllstelle  von  der 
Ùbergabestelle  oder  von  der  Sprùhvorrichtung  minde- 
stens  so  groB  wie  der  zur  elektrischen  Isolierung  erfor- 
derliche  Abstand.  Unabhàngig  von  der  Art  der 

so  Sprùhvorrichtungen  soll  sich  aber  aus  den  schon 
genannten  Grùnden  die  Befùllstelle  jedenfalls  auBer- 
halb  der  Sprùhkabine  befinden. 

Fig.  5  zeigt  schematisch  ein  Farbversorgungssy- 
stem  gemâB  einem  anderen  Ausfùhrungsbeispiel  der 

55  Erfindung.  Bei  diesem  Beispiel  kann  als  Beschichtungs- 
vorrichtung  50  darstellungsgemàB  eine  in  der  Kraftfahr- 
zeuglackiertechnik  ùbliche  Seitenmaschine  mit 
Beschichtungsmaterial  unterschiedlicher  Farbe  ver- 
sorgt  werden.  Die  Beschichtungsvorrichtung  50  befin- 
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det  sich  an  der  Ùbergabestelle  10,  zu  der  die  vollen 
Behàlter  2  von  der  Befùllstelle  4  in  nicht  ortsfesten 
Magazinen  52  transportiert  werden.  Die  Befôrderung 
dieser  als  bewegbare  Transportvorrichtungen  dienen- 
den  Magazine  52  von  der  Befùllstelle  4  zu  der  Ùberga- 
bestelle  10  kann  je  nach  ZweckmàBigkeit  mit 
verschiedenen  Mitteln  oder  Fôrderern  54  erfolgen,  bei- 
spielsweise  mit  einem  schienengebundenen  oder  von 
einer  Induktionsschleife  gelenkten  Fôrderer  oder  einem 
Kettenfôrderer  usw.  oder  in  Sonderfàllen  auch  manuell, 
ggf.  auf  dem  dargestellten  Wagen. 

Eine  nicht  dargestellte  Alternativmôglichkeit 
besteht  darin,  die  Behàlter  2  oder  eventuell  auch  geeig- 
nete  Magazine  durch  ein  Rohrpostsystem  an  sich 
bekannter  Art  zu  fôrdern. 

Bei  der  Versorgung  einer  Mehrzahl  von  Beschich- 
tungsvorrichtungen  kônnen  die  Behàlter  2  oder  bei  dem 
dargestellten  Beispiel  deren  Magazine  52  entweder  von 
der  Befùllstelle  4  aus  den  einzelnen  Beschichtungsvor- 
richtungen  direkt  zugefùhrt  werden,  oder  stattdessen 
kônnen  die  Magazine  die  verschiedenen  Beschich- 
tungsvorrichtungen  der  Reihe  nach  anfahren,  wo 
jeweils  ein  voiler  Behàlter  entnommen  und/oder  ein  lee- 
rer  Behàlter  aus  der  Beschichtungsvorrichtung  in  das 
Magazin  zurùckgebracht  wird. 

Zum  Befùllen  der  Behàlter  2  an  der  Befùllstelle  4 
bestehen  mehrere  Môglichkeiten,  beispielsweise  das 
AnschlieBen  leerer  Behàlter  an  Ring-  oder  sonstige  Lei- 
tungen  oder  an  groBe  VorratsgefàBe.  Es  ist  auch  môg- 
lich,  von  auBerhalb  des  betrachteten  Systems 
angelieferte  gefùllte  Behàlter  in  der  Befùllstation  fùr  den 
Transport  zur  Ùbergabestelle  10  bereitzustellen. 
GemâB  einem  besonderen  Merkmal  der  Erfindung 
kann  ferner  an  der  Befùllstelle  eine  Mischbank  55  vor- 
gesehen  sein,  aus  der  verschiedene  Beschichtungs- 
stoffe  unterschiedlicher  Farbe  in  die  Behàlter  gelangen, 
die  zuvor  oder  in  den  Behàltern  zu  einem  gewùnschten 
Farbton  gemischt  werden.  Ferner  kônnen  die  Behàlter 
an  der  Befùllstelle  gespùlt  werden.  Es  besteht  auch  die 
Môglichkeit  der  Zurùckgewinnung  von  Beschichtungs- 
material  aus  nicht  vollstàndig  entleerten  Behàltern  2. 
Die  Behàlter  kônnen  einer  Mengenprùfung  und  einer 
Druckprùfung  unterzogen  werden,  sie  kônnen  zur 
Bewegung  ihres  Inhalts  gerùttelt  werden,  und  sie  kôn- 
nen  automatisch  bezùglich  der  Magazine  52  und 
bezùglich  vorhandener  Fùlleinrichtungen  positioniert 
werden. 

Sowohl  das  Befùllen  und  ggf.  Entleeren  und  Spùlen 
der  Behàlter  an  der  Befùllstelle  4  als  auch  das  Beladen 
der  durch  einen  Wagen  symbolisierten  Fôrderer  54  kôn- 
nen  manuell  oder  automatisch  erfolgen. 

Wie  schon  erwàhnt  wurde,  werden  die  Behàlter  2 
mit  maschinell  oder  eventuell  auch  visuell  lesbaren 
Kenndaten  zur  Identifizierung  ihres  Inhalts  einschlieB- 
lich  Lacktyp,  Abfùlldatum  usw.  versehen.  Wenn  eine 
Mehrzahl  von  Magazinen  54  verwendet  wird,  werden 
auch  dièse  mit  eigenen  Kennzeichnungen  oder  Kenn- 
daten  zur  Identifizierung  in  ihnen  enthaltener  Behàlter 
versehen. 

DarstellungsgemàB  kônnen  die  Magazine  52  mit 
den  zu  fùllenden  Behàltern  2  einem  Magazinvorrat  in 
einem  Speicher  56  entnommen  und  von  dort  z.B.  mit- 
tels  eines  Handhabungsautomaten  58  oder  einer  son- 

5  stigen  Befôrderungsvorrichtung  oder  auch  manuell  in 
die  je  nach  Bedarf  zum  Befùllen,  Entleeren  oder  Spùlen 
erforderlichen  Positionen  gebracht  werden.  Der  Spei- 
cher  56  kann  sich  unmittelbar  an  der  Befùllstelle  4  in 
einem  Farbmischraum  oder  an  einer  entfernten  Stelle 

10  befinden.  Der  Speicher  kann  Magazine  52  und/oder 
einzelne  Behàlter  2  enthalten.  Dièse  kônnen  ganz  oder 
teilweise  voll,  leer,  gebraucht  oder  gespùlt  sein. 

Es  kônnte  auch  ein  Speicher  fùr  Magazine  mit 
bereits  gefùllten  Behàltern  vorgesehen  werden.  Ferner 

15  besteht  die  Môglichkeit,  beispielsweise  den  Speicher  so 
zu  temperieren,  daB  das  Beschichtungsmaterial  auf 
eine  optimale  Temperatur  gebracht  wird. 

In  diesem  Fall  kann  es  zweckmâBig  sein,  fùr  eine 
Temperaturisolation  der  Behàlter  beim  Transport  zu  der 

20  Beschichtungsvorrichtung  50  zu  sorgen. 
Die  der  Beschichtungsvorrichtung  an  der  Ùberga- 

bestelle  10  nach  Gebrauch  wieder  entnommenen 
Behàlter  2  kônnen  darstellungsgemâB  zunâchst  in  den 
Speicher  56  transportiert  werden,  bevor  sie  an  der 

25  Befùllstelle  weiter  verwendet  werden.  Die  fùr  den  Trans- 
port  in  den  Speicher  verwendeten  Magazine  2  kônnen 
auf  àhnlichen  Fôrderern  54'  transportiert  werden  wie 
auf  dem  Weg  zur  Beschichtungsvorrichtung  50. 

Der  gesamte  Betriebsablauf  wird  zweckmâBig  von 
30  einem  bei  60  symbolisierten  Rechen-  und  Steuersy- 

stem  ùberwacht  und  gesteuert.  Dièses  System  sorgt 
insbesondere  mit  Hilfe  der  erwàhnten  Kenndaten  u.a. 
dafùr,  daB  aile  vorhandenen  Beschichtungsvorrichtun- 
gen  schnellstmôglich  und  bei  geringstmôglichen  Materi- 

35  alverlusten  mit  dem  jeweils  benôtigten  Beschichtungs- 
material  versorgt  werden. 

Die  erfindungsgemàB  verwendeten  Behàlter  haben 
an  sich  zahlreiche  vorteilhafte  Eigenschaften.  Sie  eig- 
nen  sich  fùr  eine  Dosierung,  kônnen  luftdicht  und  als 

40  Druckbehàlter  ausgebildet  sein,  bieten  Schutz  vor  Alte- 
rung  des  Beschichtungsmaterials,  dienen  als  Transport- 
behàlter,  Farbspeicher  und  zur  Entkopplung  der 
Beschichtungsvorrichtungen  von  Ringleitungen  oder 
sonstigen  Farbversorgungssystemen,  sind  ortsunab- 

45  hàngig,  spùlbar  und  wiederverwendbar  und  kônnen  auf 
einfache  Weise  gekennzeichnet  werden.  Ferner  sind  sie 
einfach  greifbar  und  beim  Ankoppeln  leicht  zentrierbar 
und  arretierbar. 

so  Patentansprùche 

1.  Verfahren  zur  Farbversorgung  einer  Beschich- 
tungsanlage  fùr  die  Serienbeschichtung  von  Werk- 
stùcken,  insbesondere  Fahrzeugkarossen, 

55 
wobei  auswechselbar  an  einer  Sprùhvorrich- 
tung  montierbare  oder  mit  ihr  verbindbare 
Behàlter  (2,42)  mit  Beschichtungsmaterial 
wàhlbarer  Farbe  an  einer  Befùllstelle  (4)  bereit- 

6 
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gestellt  oder  gefùllt  werden,  wàhrend  sie  von 
der  Sprùhvorrichtung  abgekoppelt  und 
getrennt  sind, 

wobei  die  Behàlter  von  der  Befùllstelle  zu  einer 
davon  entfernten  Ùbergabestelle  (10)  transpor- 
tiert  werden,  von  wo  sie  anschlieBend  der 
Sprùhvorrichtung  zugefùhrt  werden, 

und  wobei  die  Behàlter  nach  Gebrauch  zu  der 
Ùbergabestelle  zurùckgebracht  und  von  dort 
zu  der  Befùllstelle  zurùcktransportiert  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daB  ein  oder  mehrere  Behàlter  (2,42)  an 
der  Befùllstelle  mit  mindestens  zwei  Beschich- 
tungsmaterialien  unterschiedlicher  Farbe  gefùllt 
werden,  die  sich  im  Behàlter  vermischen  oder  vor 
dem  Befùllen  gemischt  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  ein  oder  mehrere  Behàlter 
manuell  gefùllt  und/oder  einer  Transportvorrichtung 
(1)  zugefùhrt  werden. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  mindestens 
einige  der  Behàlter  (2)  wiederholt  nur  mit  Beschich- 
tungsmaterial  desselben  Farbtons  gefùllt  werden, 
und  daB  der  Behàlter  nur  dann  an  der  Befùllstelle 
(4)  entleert  und  gespùlt  wird,  wenn  er  ùber  eine  vor- 
bestimmte  Zeitspannne  nicht  zum  Beschichten  ver- 
wendet  oder  beim  Beschichten  unvollstàndig 
entleert  oder  nach  Entleerung  nicht  wieder  gefùllt 
worden  war. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  mindestens 
ein  Behàlter  (2)  nach  Gebrauch  an  der  Befùllstelle 
(4)  gespùlt  wird,  wenn  festgestellt  wird,  daB  sich  auf 
der  Transportvorrichtung  (1)  kein  Behàlter  mit 
Beschichtungsmaterial  einer  Farbe  bef  indet,  die  fùr 
einen  nachfolgenden  Beschichtungsvorgang  benô- 
tigt  wird,  und  daB  der  Behàlter  dann  mit  diesem 
Material  gefùllt  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  jeweilige 
Farbwahl  und/oder  Menge  des  selbsttàtig  in  die 
Behàlter  (2,42)  gefùllten  Beschichtungsmaterials 
und/oder  die  Transportvorrichtung  (1  ,40)  von  einem 
elektronischen  Steuersystem  gesteuert  werden. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  der  jeweils  der 
Sprùhvorrichtung  zuzufùhrende  Behàlter  (2,42)  von 
einem  elektronischen  Steuersystem  ausgewàhlt 
wird,  das  die  Transportvorrichtung  (1  ,40)  veranlaBt, 
diesen  Behàlter  zu  der  Ùbergabestelle  (10)  zu 

transportieren. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  der  Behàlter  (2,42)  von  dem 

5  elektronischen  Steuersystem  einem  bestimmten  zu 
beschichtenden  Werkstùck  zugeordnet  wird. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Behàlter 

10  (2,42)  an  der  Befùllstelle  aus  Versorgungsleitungen 
(7,47,48)  gefùllt  werden. 

1  0.  Farbversorgungssystem  fùr  eine  Beschichtungsan- 
lage  zum  Beschichten  von  Werkstùcken,  insbeson- 

15  dere  fùr  die  Serienbeschichtung  von  Fahrzeugkar- 
ossen, 

mit  Versorgungseinrichtungen  (7,47,48)  fùr 
Beschichtungsmaterial  unterschiedlicher 

20  Farbe 
und  mit  einer  Vielzahl  von  mit  dem  Beschich- 
tungsmaterial  fùllbaren  Behàltern  (2,42),  die 
zur  Versorgung  einer  Sprùhvorrichtung  ausge- 
wàhlt  und  lôsbar  und  auswechselbar  an  der 

25  Sprùhvorrichtung  montiert  oder  mit  ihr  verbun- 
den  werden,  wàhrend  der  Materialentnahme 
bei  der  Beschichtung  von  den  Versorgungsein- 
richtungen  getrennt  sind  und  beim  Befùllen  (4) 
von  der  Sprùhvorrichtung  abgekoppelt  und  ent- 

30  fernt  sind, 
dadurch  gekennzeichnet,  daB  eine  Trans- 
portvorrichtung  (1,40)  vorgesehen  ist,  mit  der 
die  Behàlter  von  einer  Befùllstelle  (4)  zu  einer 
von  der  Befùllstelle  entfernten  Ùbergabestelle 

35  (10)  transportierbar  sind,  von  wo  der  jeweils 
ausgewàhlte  Behàlter  (2')  der  Sprùhvorrich- 
tung  zugefùhrt  wird,  und  daB  die  Behàlter  nach 
Gebrauch  zu  der  Befùllstelle  (4)  zurùcktrans- 
portierbar  sind. 

40 
1  1  .  System  nach  Anspruch  1  0,  dadurch  gekennzeich- 

net,  daB  an  der  von  der  Ùbergabestelle  (10)  ent- 
fernten  Befùllstelle  (4)  eine  Vorrichtung  vorgesehen 
ist,  die  den  Behàlter  (2,42)  selbsttàtig  an  eine  von 

45  mindestens  einer  Versorgungsleitung  (7,47,48) 
gespeiste  Einrichtung  (6,28,46)  ankoppelt. 

12.  System  nach  Anspruch  10  oder  11,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  die  Transportvorrichtung  ein 

so  drehbares  Magazin  (1)  ist. 

13.  System  nach  Anspruch  10  oder  11,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  die  Transportvorrichtung  ein 
Band-  oder  Kettenfôrderer  (40)  ist. 

55 
14.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 

che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  in  die 
Transportvorrichtung  (1,40)  eingesetzten  Behàlter 
(2,42)  an  der  Ùbergabestelle  (10)  durch  eine  Line- 

7 
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arbewegungsvorrichtung  (12,50)  entnommen  wer- 
den,  welche  den  Behàlter  lângs  einer  geradlinigen 
Bahn  (13)  zwischen  der  Beschichtungsvorrichtung 
und  der  Transportvorrichtung  bewegt,  und/oder  daB 
eine  Linearbewegungsvorrichtung  den  Behàlter  an  5 
der  Befùllstelle  lângs  einer  geradlinigen  Bahn  mit 
einer  von  mindestens  einer  Versorgungsleitung 
gespeisten  Einrichtung  (46)  kuppelt. 

15.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù-  10 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  an  der 
Befùllstelle  (4)  und/oder  die  an  der  Ùbergabestelle 
(10)  vorgesehene  Vorrichtung  (12,51)  zum  Hand- 
haben  oder  Ankuppeln  der  Behàlter  (2,42)  eine  Kol- 
ben-Zylinder-Antriebseinrichtung  hat.  1s 

16.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Sprùhvor- 
richtung  in  einer  Sprùhkabine  arbeitet,  wàhrend 
sich  die  Transportvorrichtung  (1,40)  auBerhalb  der  20 
Kabine  befindet  und  von  der  Sprùhvorrichtung 
durch  eine  Wand  getrennt  ist. 

1  7.  System  nach  Anspruch  1  6,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daB  der  der  Transportvorrichtung  an  der  Ùber-  25 
gabestelle  (10)  entnommene  Behàlter  (2')  durch 
eine  Ôffnung  der  Wand  hindurch  der  Sprùhvorrich- 
tung  zugefùhrt  und  zu  der  Transportvorrichtung 
zurùckgebracht  wird. 

30 
18.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 

che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Sprùhvor- 
richtung  an  einem  Arm  (16)  einer  mehrachsigen 
Beschichtungsmaschine  (14)  angeordnet  und  die- 
ser  Arm  auf  der  der  Transportvorrichtung  (1)  zuge-  35 
wandten  Seite  der  Maschine  zur  Ùbernahme  und 
Ùbergabe  der  Behàlter  (2)  von  bzw.  zurùck  zu  der 
Transportvorrichtung  in  eine  vertikale  Stellung 
schwenkbar  ist. 

40 
19.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 

che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  auswech- 
selbaren  Behàlter  (2)  als  Dosierzylinder  mit  einem 
in  dem  Behàlter  verschiebbaren  Kolben  (20)  ausge- 
bildet  sind,  der  mit  einem  Antriebsmechanismus  45 
zum  dosierten  Entleeren  des  Behâlters  verbunden 
wird. 

20.  System  nach  Anspruch  1  9,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daB  der  Antriebsmechanismus  ein  mecha-  so 
nisch  mit  dem  Kolben  (20)  verbundener  elektrischer 
Motor  ist. 

21.  System  nach  Anspruch  19  oder  20,  dadurch 
gekennzeichnet,  daB  der  gefùllte  Behàlter  (2,42)  55 
nur  diejenige  vorbestimmte  Beschichtungsmaterial- 
menge  enthàlt,  die  einschlieBlich  einer  Reserve- 
menge  fùr  einen  vorbestimmten  Beschichtungsvor- 
gang  benôtigt  wird. 

22.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daBjeder  Behàlter 
(2,42)  mit  maschinell  lesbaren  Kenndaten  versehen 
ist. 

23.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  jede  Trans- 
portvorrichtung  mit  maschinell  lesbaren  Kenndaten 
versehen  ist. 

24.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Behàlter 
an  der  Ùbergabestelle  wahlweise  mindestens  zwei 
voneinander  getrennten  Sprùhvorrichtungen 
zufùhrbar  sind. 

25.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Behàlter 
an  der  Befùllstelle  (4)  an  einen  mit  einer  Vielzahl 
von  Versorgungsleitungen  (7,47,48)  verbundenen 
Farbwechsler  (6,46)  ankoppelbar  sind. 

26.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Vorrich- 
tung  (12,50),  welche  die  Behàlter  (2,42)  der 
Transportvorrichtung  (1,40)  entnimmt  und  sie  der 
Sprùhvorrichtung  zufùhrt,  und/oder  eine  Vorrich- 
tung,  welche  die  Behàlter  an  der  Befùllstelle  der 
von  mindestens  einer  Versorgungsleitung  gespei- 
sten  Einrichtung  zufùhrt,  in  der  Lage  ist,  gleichzeitig 
mindestens  zwei  Behàlter  zu  halten. 

27.  System  nach  Anspruch  26,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daB  die  Entnahme-  oder  Zufùhrvorrichtung 
(12,50)  einen  neuen  Behàlter  bereithàlt,  wàhrend 
sie  einen  anderen  Behàlter  entnimmt  oder  zufùhrt. 

28.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  dieselbe  Vor- 
richtung  (12,50),  welche  die  Behàlter  (2,42)  der 
Transportvorrichtung  (1,40)  entnimmt  und  sie  der 
Sprùhvorrichtung  zufùhrt,  und/oder  dieselbe  Vor- 
richtung,  welche  die  Behàlter  an  der  Befùllstelle  der 
von  mindestens  einer  Versorgungsleitung  gespei- 
sten  Einrichtung  zufùhrt,  den  Behàlter  wieder  zu 
der  Transportvorrichtung  zurùckbringt. 

29.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  an  der  Ùber- 
gabestelle  (10)  und/oder  an  der  Befùllstelle  (4) 
jeweils  zwei  Vorrichtungen  vorgesehen  sind,  von 
denen  die  eine  den  Behàlter  der  Sprùhvorrichtung 
bzw.  der  von  der  Versorgungsleitung  gespeisten 
Einrichtung  zufùhrt,  wàhrend  die  andere  Vorrich- 
tung  einen  anderen  Behàlter  zu  der  Transportvor- 
richtung  (1  ,40)  zurùckbringt. 

30.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Transport- 

30 

35 
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vorrichtung  (1,40)  zur  gleichzeitigen  Speicherung 
einer  Vielzahl  von  Behàltern  (2,42)  ausgebildet  ist. 

31  .  System  nach  Anspruch  30,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daB  die  Vielzahl  von  Behàltern  mindestens 
gleich  der  Anzahl  oder  der  doppelten  Anzahl  der 
wàhlbaren  Farben  ist. 

32.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  der  râumliche 
Abstand  der  Befùllstelle  (4)  von  der  Ùbergabestelle 
(10)  oder  von  der  Sprùhvorrichtung  mindestens  so 
groB  ist  wie  der  zur  elektrischen  Isolierung  erforder- 
liche  Abstand. 

33.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  mindestens 
zwei  parallel  zueinander  arbeitende  Transportvor- 
richtungen  vorgesehen  sind,  von  denen  die  Behàl- 
ter  derselben  oder  jeweils  anderen  Sprùhvorricht- 
ungen  zufùhrbar  sind. 

34.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Sprùhvor- 
richtung  an  einem  Roboter  (14)  oder  einer 
sonstigen  mehrachsigen  Beschichtungsmaschine 
angeordnet  ist,  die  zur  Ùbernahme  und  Ùbergabe 
der  Behàlter  (2')  von  bzw.  zurùck  zu  der  Transport- 
vorrichtung  (1)  parallel  zur  Fôrderrichtung  der 
Werkstùcke  zu  der  Ùbergabestelle  (10)  gefahren 
wird. 

35.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  Behàlter 
(2,42)  nur  an  der  Ùbergabestelle  der  Transportvor- 
richtung  (1  ,40)  entnommen  und  wieder  eingesetzt 
werden,  wàhrend  sie  an  der  Befùllstelle  in  der 
Transportvorrichtung  gefùllt  werden. 

36.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  an  der 
Befùllstelle  eine  von  mindestens  einer  Versor- 
gungsleitung  (7,47,48)  gespeiste  Einrichtung 
(6,28,46)  an  die  in  der  Transportvorrichtung  (1  ,40) 
befindlichen  Behàlter  (2,42)  ankoppelbar  ist. 

37.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  die  zylindri- 
schen  Behàlter  (2)  in  ihrer  einen  Stirnwand  zwei 
Ventilôffnungen  (25,26)  haben. 

38.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  eine  oder 
mehrere  jeweils  eine  Mehrzahl  von  Behàltern  (2) 
aufnehmende  Transportvorrichtungen  (52)  ihrer- 
seits  von  der  Befùllstelle  (4)  zu  der  Ùbergabestelle 
(10)  transportierbar  sind. 

39.  System  nach  Anspruch  38,  dadurch  gekennzeich- 

net,  daB  zum  Befôrdern  der  Transportvorrichtun- 
gen  (52)  ein  automatisch  oder  manuell  gesteuerter 
Fôrderer  (54)  vorgesehen  ist. 

5  40.  System  nach  einem  der  vorangehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daB  transportier- 
bare  Magazine  (52)  fùr  die  Behàlter  (2)  und  ein 
Speicher  (56)  fùr  leere  oder  voile  Magazine 
und/oder  fùr  leere  oder  voile  Behàlter  (2)  vorgese- 

10  hen  sind. 
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FIG.  3  
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FIG.  t> 
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