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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Sy-
stem zur Farbversorgung einer Beschichtungsanlage
fur die Serienbeschichtung von Werkstlicken, insbeson-
dere Fahrzeugkarossen.

[0002] Beieinemausder EP-PS 0274 322 bekannten
System dieser Art mit einem die Spruhvorrichtung tra-
genden Lackierroboter werden auswechselbare Behal-
ter an in der Spriihkabine im Bewegungsbereich des
Roboters befindlichen, an Farbversorgungsleitungen
angeschlossenen Zapfstellen befiillt, von wo sie sich
der Lackierroboter je nach Bedarf selbst holt. Die aus-
wechselbaren Behélter kdnnen an unterschiedlichen
Stellen an je eine der zahlreichen Leitungen angekop-
pelt sein, wahrend bei einer anderen Ausfihrungsform
nur zwei Behalter vorgesehen sind, von denen jeweils
einer am Roboter montiert ist, wahrend der andere an
einem an die Verbindungsleitungen angeschlossenen
Farbwechsler befillt wird. Ein solches System vermei-
det lange Schlduche zwischen der Sprihvorrichtung
und den Versorgungsleitungen und ermdglicht das elek-
trostatische Beschichten mit elektrisch leitendem Be-
schichtungsmaterial ohne Probleme einer leitenden
Verbindung zwischen der Sprihvorrichtung und den
Versorgungsleitungen. Das bekannte System erfordert
aber relativ hohen Steueraufwand, wenn jeder Farbver-
sorgungsleitung ein eigener auswechselbarer Behalter
zugeordnet wird, da der Roboter bei jedem Farbwechsel
eine andere Zapfstelle anfahren mulR. Aulerdem muf}
der Roboter beim Anfahren der Zapfstelle auf das Be-
fullen des Behalters warten. Sind dagegen nur zwei ab-
wechselnd zu fillende und zu verwendende Behalter
vorhanden, missen diese bei jedem Farbwechsel ge-
spullt werden, was zu Zeitverlusten des Beschichtungs-
betriebes und zum Verlust des aus Reservegrinden je-
weils im Behalter verbleibenden Materials flhrt. In je-
dem Fall muf der Roboter zum Ankoppeln der Behalter
an die Zapfstellen aufwendig gesteuerte Bewegungen
durchflhren.

[0003] An sich ist es fur die Farbversorgung eines
Lackierroboters fir Kraftfahrzeugkarossen mit aus-
wechselbar am Roboterarm montierbaren Behaltern
auch schon bekannt, mit der fir je eine Karosse bend-
tigten Menge befiillte Behalter nacheinander auf einem
Férderband zu einer Ubergabestelle zu transportieren,
von wo sie von einem Hilfsroboter entnommen und dem
Lackierroboter Ubergeben werden.

[0004] Ziel der Erfindung ist ein fir die Serienbe-
schichtung insbesondere von Kraftfahrzeugkarossen
geeignetes Verfahren bzw. ein dafiir geeignetes System
mit grétmdglicher Flexibilitdt hinsichtlich der zu ver-
wendenden Farben, Sprihvorrichtungen und Beschich-
tungsmaschinen, das beim Beflillen der auswechselba-
ren Behdlter geringe Farbwechselverluste und einen
weitgehend verzdgerungsfreien Beschichtungsbetrieb
ermoglicht und hierbei vorzugsweise auch mit geringem
Steueraufwand insbesondere fur die Steuerung not-
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wendiger Bewegungen auskommt.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Patentanspriiche geldst.

[0006] Bei dem hier beschriebenen System kénnen
die Behalter mit Material jeweils derselben Farbe gefiillt
werden und werden nur dann gespult, wenn durch ein
vorzugsweise selbsttétig arbeitendes Steuer- und Uber-
wachungssystem festgestellt wird, da® der Behalter
Uber eine vorbestimmte Zeitspanne nicht zum Be-
schichten verwendet oder beim Beschichten unvollstan-
dig entleert oder nach Entleerung nicht wieder gefillt
worden war, was aber nur selten vorkommt, oder wenn
ein Behalter mit einer anderen Farbe gefillt werden
muf, weil ausnahmsweise flir einen bevorstehenden
Beschichtungsvorgang kein Behalter mit passender
Farbe verflgbar ist. Infolgedessen werden die durch re-
gelméaRiges Spulen verursachten Farbverluste vermie-
den.

[0007] Da nur selten Farbverluste durch Spiilen auf-
treten, sind in dieser Hinsicht auch die jeweiligen Full-
mengen unkritisch. An sich kann es zweckmaRig sein,
den Behalter nur mit einer vorbestimmten Materialmen-
ge zu beflllen, die fiir einen vorbestimmten Beschich-
tungsvorgang bendtigt wird, beispielsweise zum Be-
schichten einer Karosse, doch ist normalerweise eine
ausreichende Reservemenge erforderlich. Uberschiis-
sige Farbe kann aber im Behalter bleiben und wird bei
der nachstfolgenden Verwendung des Behélters ver-
spriht.

[0008] Da alle Behalter wahrend des normalen Be-
schichtungsbetriebes ohne dessen Unterbrechung
nachgeflillt und nétigenfalls gespult werden kénnen, ar-
beitet das System ferner mit geringstméglichen Zeitver-
lusten, die bei zweckmaRiger Vorpositionierung der Be-
halter auf der Transportvorrichtung allenfalls auf die
zum Ankoppeln der Behalter an die Sprihvorrichtung
und zum Abkoppeln bendtigte Zeit beschrankt werden
kénnen. Fir die Beschichtung lassen sich auch diese
Zeitverluste vermeiden, wenn mindestens zwei einan-
der im Betrieb abwechselnde Beschichtungsvorrichtun-
gen vorgesehen sind.

[0009] Ein wichtiger Vorteil besteht darin, dalk das Sy-
stem fir die Farbversorgung weitgehend beliebiger Be-
schichtungssysteme geeignet ist, z.B. fir elektrostati-
sche Anlagen fiir herkdbmmliche Lacke oder elektrisch
leitende Wasserlacke, oder auch fur Luftzerstauber, und
zwar nicht nur fir Roboter wie die oben erwahnten be-
kannten Systeme, sondern fir beliebige maschinelle
oder auch manuelle Beschichtungsvorrichtungen. Bei
Verwendung elektrisch leitfahiger Beschichtungsmate-
rialien ergibt sich aufgrund des Behéltertransports die
erforderliche Potentialtrennung zwischen den auf Hoch-
spannungspotential liegenden Zerstdubern und dem
auf Erdpotential liegenden Vorrats- oder Versorgungs-
systemen. Hierbei missen nur einfache Bewegungen
gesteuert werden, was wiederum bei Robotern und an-
deren Beschichtungsvorrichtungen den Steueraufwand
erheblich reduzieren kann. Besonders zweckmaRig
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kann es im Hinblick auf einfach zu steuernde Bewegun-
gen sein, wenn die in die Transportvorrichtung einge-
setzten Behalter an der Ubergabestelle durch eine Li-
nearbewegungsvorrichtung entnommen werden, wel-
che den Behélter langs einer geradlinigen Bahn zwi-
schen der Beschichtungsvorrichtung und der Transport-
vorrichtung bewegt. Im Fall einer mehrachsigen Lak-
kiermaschine kann der die Sprihvorrichtung tragende
Arm auf der der Transportvorrichtung zugewandten Sei-
te der Maschine zur Ubernahme der Behalter von bzw.
zurick zu der Transportvorrichtung in eine vertikale
Stellung geschwenkt werden, was ebenfalls einfach
steuerbar ist. Derselbe Vorteil ergibt sich, wenn die Be-
schichtungsmaschine zur Ubernahme und Ubergabe
der Behélter parallel zur Forderrichtung der zu be-
schichtenden Werkstiicke zu der Ubergabestelle gefah-
ren wird. Der Behalter wird vorzugsweise durch eine
Offnung des Armes in dessen Innenraum eingesetzt, wo
er sehr einfach einerseits an Steuerventile der Spilvor-
richtung und andererseits an einen elektromechani-
schen Antrieb zum dosierten Entleeren des Behalters
angekuppelt werden kann, wie in der DE-Patentanmel-
dung 196 10 588.9 vom 18.03.1996 beschrieben ist.
[0010] Da die auswechselbaren Behalter wegen der
Zwischenspeicherung auf der Transportvorrichtung
ohne Zeitprobleme fir den Beschichtungsbetrieb, also
relativ langsam geflllt werden kénnen, ist kein hoher
Druck in den Leitungen nétig, wodurch das in den Lei-
tungen flieBende, in der Regel druckempfindliche Be-
schichtungsmaterial geschont wird. Aus demselben
Grund sind Druckschwankungen in den Leitungen weit
weniger kritisch als in Fallen, in denen es auf mdgichst
schnelle Befiillung ankommt.

[0011] Ferner ermdglicht die Erfindung problemlos
die Beschichtung mit praktisch beliebigen Farbténen,
da nicht nur die in den schon bisher ublichen Versor-
gungsleitungen gelieferten Farben zur Verfligung ste-
hen, sondern dartber hinaus alle mdglichen Mischun-
gen aus diesen und/oder weiteren Farben. Die Mi-
schung kann im Behalter durch Einfiillen unterschiedli-
cher Farben oder schon vor dem Befiillen des betreffen-
den Behalters erfolgen, und zwar selbsttatig durch Zu-
sammenfiihrung von mindestens zwei verschiedenen
Farben z.B. aus den angeschlossenen Versorgungslei-
tungen oder auch manuell. In der Regel erfolgt vollau-
tomatisch eine flexibel wahlbare beliebige Bereitstel-
lung von Farben, die von einem elektronischen Steuer-
system entsprechend den jeweiligen Anforderungen
durchgefiihrt wird. In Sonderfallen kann die Transport-
vorrichtung auch mit extern ohne Anschluf® an die Ver-
sorgungsleitungen der Befiillstelle des hier beschriebe-
nen Systems befiillten Behaltern bestlickt werden.
[0012] An der Befiillstelle soll eine Vorrichtung vorge-
sehen sein, die den Behalter selbsttatig an eine von min-
destens einer Versorgungsleitung gespeiste Einrich-
tung ankoppelt. Die Anordnung der Farben auf der
Transportvorrichtung kann je nach ZweckmaRigkeit an
beliebigen Positionen erfolgen, da die an der Uberga-
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bestelle und an der Beflllstelle vorgesehenen automa-
tischen Vorrichtungen zum Zufiihren und Entnehmen
bzw. zum Beflllen der Behélter freien Zugriff zu allen
Positionen auf der Transportvorrichtung haben.

[0013] Wieim Fall der erwadhnten bekannten Systeme
kénnte sich die Befiillstelle oder wenigstens die Uber-
gabestelle innerhalb der Spriihkabine befinden, in der
die Beschichtung Ublicherweise erfolgt. Aus verschie-
denen Griinden soll die Spriihkabine aber vor allem im
eigentlichen Sprihbereich so wenig Bestandteile des
Gesamtsystems enthalten wie moglich, unter anderem
wegen der Verschmutzungsgefahr durch das abge-
sprihte Beschichtungsmaterial und wegen Beeintrach-
tigungen der Bewegungsfreiheit der Beschichtungsma-
schinen. Bei dem hier beschriebenen System soll sich
die Transportvorrichtung deshalb vorzugsweise voll-
standig aulerhalb der Spriihkabine befinden, z.B. im
Wartungsbereich der Anlage, und von der Spriihvorrich-
tung durch eine Wand getrennt sein, wobei die Behalter
durch eine Offnung der Wand hindurch der Spriihvor-
richtung zugefiihrt und zu der Transportvorrichtung zu-
rickgebracht werden. Da hierbei auch die Befiillstelle
sich auflerhalb der Kabine befindet, ergibt sich der zu-
satzliche Vorteil, dafl die ublicherweise als Versor-
gungsleitungen dienenden Ringleitungen, in denen das
Beschichtungsmaterial zirkuliert, nicht bis in die Kabine
geflhrt werden missen und deshalb kiirzer und wegen
der entsprechend geringeren Druckverluste auch diin-
ner sein kénnen als bisher.

[0014] Inder EP 0792695 A wurde an sich schon ein
Farbversorgungssystem flir eine elektrostatische
Spruhvorrichtung vorgeschlagen, bei dem mit Be-
schichtungsmaterial gefiillte Behalter auf einer drehbar
in der Spruhvorrichtung gelagerten Transportvorrich-
tung angeordnet sind und von dieser Transportvorrich-
tung von einer Beflllstelle zu einer von der Beflillstelle
entfernten Entnahmestelle und von dieser zuriick zu der
Beflillstelle transportierbar sind. Wahrend der Material-
entnahme bei der Beschichtung sind die Behalter also
von der an die Befiillstelle angeschlossenen externen
Versorgungseinrichtung getrennt, wahrend sie beim Be-
fullen von der Spruhvorrichtung abgekoppelt sind. Im
Unterschied zu der vorliegend beschriebenen Erfindung
ist hier aber keine weitere Vorrichtung fur die Zufiihrung
der Behalter von einer Ubergabestelle zu der Spriihvor-
richtung vorgesehen. AulRerdem verbleiben bei dem be-
kannten System die Behalter beim Farbwechsel in der
Beschichtungsmaschine.

[0015] AndeninderZeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen wird die Erfindung naher erlutert. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung des Farbversor-
gungssystems;
Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Vorrich-

tung, mit der ein Behdlter zwischen der
Sprihvorrichtung und der Transportvorrich-
tung gemaR Fig. 1 bewegbar ist;
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Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Befull-
station des Systems nach Fig. 1;

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

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

[0016] Die Transportvorrichtung des hier beschriebe-

nen Systems kann an sich beliebiger Art sein, beispiels-
weise ein Bandforderer oder ein Kettenférderer. 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 Aufneh-
men und Festhalten von kartuschenartigen Behaltern 2
an einer Vielzahl von gleichmaRig verteilten Positionen
versehen sein kann, wie es an sich bei Werkzeugma-
gazinen in Verbindung mit Werkzeugwechselvorrichtun-
gen bekannt und Ublich ist. ZweckmaRig dient das Ma-
gazin zur gleichzeitigen Speicherung einer Vielzahl von
Behaltern, die mindestens gleich der Anzahl oder vor-
zugsweise gleich der doppelten Anzahl der wahlbaren
Farben ist.

[0017] Durch den Pfeil 4 wird eine Beflllstelle ange-
deutet, in der die in das Magazin 1 eingesetzten Behal-
ter 2 automatisch mit den jeweils gewlinschten unter-
schiedlichen Farben befillt werden. Sie kénnen beim
Befullen in dem Magazin bleiben, wenn eine entspre-
chend bewegbare Filleinrichtung an den zu fillenden
Behalter angekoppelt wird, wie im dargestellten Fall an-
genommen sei. In anderen Fallen kdnnen die Behalter
zum Beflllen dem Magazin von einer geeigneten Vor-
richtung enthommen und dann ebenfalls selbsttatig an
die Fulleinrichtung angekoppelt werden. Die hier als be-
wegbar angenommene Flleinrichtung enthalt als wich-
tigsten Bestandteil einen Farbwechsler 6 oder wenig-
stens eine mit einem Farbwechsler verbundene beweg-
bare Einrichtung, wobei der Farbwechsler seinerseits
an eine Vielzahl von allgemein mit 7 bezeichneten Ring-
leitungen angeschlossen ist, in denen verfligbare Be-
schichtungsmaterialien unterschiedlicher Farbe zirku-
lieren.

[0018] Wie bei 8 angedeutet ist, kdbnnen an der Be-
fullstelle einzelne Behalter beispielsweise mitindividuell
gemischten Sonderfarben manuell eingesetzt werden.
[0019] An der durch den Pfeil 10 angedeuteten Uber-
gabestelle wird von einer Linearbewegungsvorrichtung
12, die beispielsweise eine Kolben-Zylinder-Antriebs-
einheit haben und auf dem Magazin 1 montiert sein
kann, ein geflllter Behalter 2' ergriffen, dem Magazin
entnommen und langs der dargestellten geradlinigen
Bahn 13 einer mit der Sprihvorrichtung (nicht darge-
stellt) versehenen Beschichtungsmaschine zugefiihrt.

[0020] Bei dem dargestellten Beispiel ist die Be-
schichtungsmaschine ein Lackierroboter 14, der paral-
lel zu der Foérderrichtung der ihm mit einem Ublichen
Forderer zugefihrten Werkstlicke (nicht dargestellt) be-
wegbar ist, wie der Pfeil 15 zeigt. Langs dieser Richtung
wird der Roboter 14 zwischen einer Arbeitsstellung 14a
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und einer Behalterwechselposition 14b, in der ihm der
volle Behalter 2' ibergeben und ein leerer Behalter ent-
nommen werden kann, hin- und hergefahren. Der Be-
halter 2' soll vorzugsweise durch eine Offnung in den
Innenraum des Armes 16 des Roboters 14 eingesetzt
und dort an eine Steuerventilkonstruktion der Sprihvor-
richtung angekoppelt werden. Zu diesem Zweck wird
der Roboterarm 16 in die dargestellte vertikale Stellung
geschwenkt, in der die erwéhnte Offnung des Armes 16
der Ubergabevorrichtung 12 des Magazins 1 zuge-
wandt ist, also in einer die horizontale Bahn 13 etwa
rechtwinklig schneidenden vertikalen Ebene liegt. Die
dafiir nétige Schwenkbewegung des Roboterarms 16
wird durch die dargestellte einseitige Lagerung dieses
Arms am Roboter ermdglicht. Um in die Behalterwech-
selposition 14b zu gelangen und einen gefiillten Behal-
ter zu bekommen und einen leeren Behalter abzuge-
ben, muf} der Roboter also nur wenige unkomplizierte
Bewegungen ausfiihren.

[0021] Wahrend der Roboter sich in seiner Behalter-
wechselposition 14b befindet, wird vor dem Einsetzen
eines vollen Behalters 2' zunéachst der zuvor benutzte
und nun leere, in der Zeichnung gestrichelt dargestellte
Behalter aus dem Roboterarm 16 entnommen. Zu die-
sem Zweck kann die nur schematisch dargestellte Line-
arbewegungsvorrichtung 12 so ausgefiihrt sein, daR sie
in der Lage ist, gleichzeitig mindestens zwei Behalter zu
halten und den vollen Behélter bereitzuhalten, wahrend
sie den leeren Behalter entnimmt. In Fig. 2 ist schema-
tisch dargestellt, daR die Vorrichtung 12 hierbei auch ei-
ne zu der horizontalen Bahn 13 senkrechte Querbewe-
gung ausfiihrt, bei der es sich auch um eine Rotations-
bewegung handeln kann. Nach dem Einsetzen des neu-
en Behélters 2' fahrt der Roboter wieder in seine Ar-
beitsstellung 14a zurlick.

[0022] Beidem beschriebenen Beispiel bringt diesel-
be Vorrichtung 12, welche die Behalter 2 der Transport-
vorrichtung entnimmt und sie der Sprihvorrichtung zu-
flihrt, die Behalter auch wieder zu der Transportvorrich-
tung zuriick. Es besteht auch die Mdéglichkeit, da an
der Ubergabestelle zwei Vorrichtungen vorgesehen
sind, von denen die eine die Behalter der Sprihvorrich-
tung zuflihrt, wahrend die andere Vorrichtung einen an-
deren Behélter zu der Transportvorrichtung zurlck-
bringt.

[0023] Der Roboter 14 arbeitet in Ublicher Weise in-
nerhalb einer Sprihkabine. Unter anderem aufgrund
der beschriebenen Linearbewegung der Behalter langs
der Bahn 13 besteht die sehr vorteilhafte Moglichkeit,
die Transportvorrichtung, hier also das Magazin 1 voll-
sténdig auBerhalb der Kabine anzuordnen und von dem
Roboter durch eine Wand (nicht dargestellt) zu trennen.
Die Behaélter 2' kénnen problemlos durch eine Offnung
dieser Wand hindurch der Spriihvorrichtung zugefuhrt
und zu dem Magazin 1 zurlickgebracht werden.
[0024] In Anlagen zur Serienbeschichtung von Werk-
stlicken wie Kraftfahrzeugkarossen kénnen sich selbst-
verstandlich weitere Lackiermaschinen innerhalb der
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Kabine befinden, insbesondere kann ein auf der entge-
gengesetzten Seite der zu beschichtenden Karossen
ein zweiter Lackierroboter arbeiten, der seine auswech-
selbaren Behalter von einem dort vorgesehenen weite-
ren Versorgungssystem der hier beschriebenen Art er-
halt. Es kdnnen u.U. auch mindestens zwei parallel ar-
beitende Magazine oder Transportvorrichtungen der
beschriebenen Art auf derselben Kabinenseite vorge-
sehen sein.

[0025] Ferner besteht die Méglichkeit, mit einem Ver-
sorgungssystem der hier beschriebenen Art zwei Robo-
ter oder sonstige Beschichtungsmaschinen zu versor-
gen, von denen jeweils eine Maschine arbeitet, wahrend
bei der jeweils anderen der Farbbehélter gewechselt
wird, so daf’ der Beschichtungsbetrieb nicht durch den
Behalterwechsel unterbrochen werden muR.

[0026] Wichtig ist bei dem hier beschriebenen Farb-
versorgungssystem, wie die Behalter 2 an der Befilllst-
elle 4 gefiillt und die im Betrieb bendtigten Farben in der
Foérdervorrichtung bereitgestellt werden. Dazu koénnte
eine Vorrichtung &hnlich der beschriebenen Linearbe-
wegungsvorrichtung 12 oder eine andere Handha-
bungsvorrichtung verwendet werden; vorzugsweise
bleiben die Behalter gemaR Fig. 1 beim Befiillen aber
im Magazin 1, wie schon erwahnt wurde, wahrend ein
mit dem Farbwechsler 6 verbundenes und bewegbares
Steuerventil z.B. von unten an in einer Stirnwand der
Behalter 2 vorgesehene Ventiléffnungen angekuppelt
wird, wie genauer in Fig. 3 dargestellt ist.

[0027] GemaR Fig. 3 sind die Kartuschen oder Behal-
ter 2 als zylindrische Dosierbehélter ausgebildet, der ei-
nen im Behalter verschiebbaren Kolben 20 enthalt, des-
sen Stellung im Behalter das zu fiillende Volumen und
damit die zu versprihende Lackmenge definiert. Die
Stellung des Kolbens 20 kann vor dem Befiillen von ei-
nem elektrischen Motor 22, beispielsweise einem
Schrittmotor, der seinerseits von dem elektrischen Steu-
ersystem der Befiillstation entsprechend der jeweils be-
noétigten Lackmenge gesteuert wird, Gber eine Kolben-
stange 23 eingestellt werden.

[0028] Beim Beschichten wird der Behalter dadurch
entleert, dal3 ein im Roboter 14 befindlicher mechani-
scher Antriebsmechanismus den Kolben 20 gegen den
Behalterboden bewegt.

[0029] Wahrend der Kolben 20 von dem einen Ende
des Behalters 2 aus betatigt wird, befinden sich im ent-
gegengesetzten Stirnende die zum Fillen und Entlee-
ren vorgesehenen Behalterventile 25 und 26. Das Ventil
25 dient zum Fdllen in der Befullstation und zum Ent-
nehmen des Beschichtungsmaterials beim Beschich-
ten, wird also im Roboter 14 an die Sprihvorrichtung
angekuppelt. Das Ventil 26 dient dagegen erforderli-
chenfalls zum Entleeren des Behélters 2 in der Befll-
station, in der die Behalter auch gespult werden kénnen.
An der Seitenwand des Behalters 2 kann ein Griff 21 fir
die erwahnte Handhabungsvorrichtung zum Einsetzen
des Behalters in den Roboter und zum Zurtickbringen
in das Magazin 1 angebracht sein. An dem Stirnende
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des Behaélters befinden sich Zentriermittel zum Ausrich-
ten der Ventile 25, 26 mit denen des Farbwechslers.
[0030] Der Farbwechsler 6 wird mit der mit ihm ver-
bundenen Steuerventileinheit 28 an den Behalter 2 an-
gekuppelt. Hierbei wird an das Behalterventil 25 eine
Leitung 30 angeschlossen, die ihrerseits in an sich Uib-
licher Weise im Farbwechsler 6 Uber entsprechende
Ventile F1 bis Fn Zugang zu einer Anzahl von Ringlei-
tungen oder sonstigen Versorgungsleitungen fiir unter-
schiedliche Farben hat. In ebenfalls Giblicher Weise ent-
halt der Farbwechsler ferner Ventile V fiir ein Spuil- oder
Lésemittel und weitere Ventile PL fur beim Entleeren
und Spiilen des Behalters 2 verwendete Prefluft. Mit
RF sind Rickflhrventile bezeichnet, die mit einer einer-
seits an das Entleerungsventil 26 des Behalters 2 an-
schlieRbaren und andererseits in einen Sammelbehal-
ter 32 fihrenden Leitung 33 verbunden sind. Beim be-
darfsweisen Spulen gelangt die Spulflissigkeit durch
die Leitung 30 und das Ventil 25 in den Behalter 2. Die
Steuerventileinheit 28 wird beim Abkoppeln des Behal-
ters automatisch gespilt.

[0031] Die Behalter 2 kbnnen mit vorzugsweise ma-
schinell lesbaren Kenndaten etwa uber Farbton, Farb-
menge, Behalter-Nummer, Behalter-GréRe, Kennzeich-
nung des durchzuflihrenden Beschichtungsvorgangs
usw. versehen sein, so daR stets eine optimale Uber-
wachung und Steuerung des Betriebes mdglich ist. Ins-
besondere kann der Behélter von dem elektronischen
Steuersystem einem bestimmten zu beschichtenden
Werkstuick zugeordnet werden. Die Kenndaten auf dem
Behalter kénnen fest oder Uberschreibbar sein.

[0032] In Fig. 4 ist ein anderes Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Als Transportvorrichtung
dient hier ein um horizontale Achsen umlaufender
Band- oder Kettenforderer 40, in dem die Behalter 42
horizontal liegend von einer Kette oder einem Band 41
gehalten sind.

[0033] Wie bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1
und 3 wird ein Uber Leitungen 47 an Ringleitungen an-
geschlossener Farbwechsler 46 oder vorzugsweise ei-
ne von ihm gespeiste bewegbare spulbare Befillkupp-
lung 51 von einer automatisch gesteuerten Verschiebe-
vorrichtung an die zu flillenden Behalter 42 angekop-
pelt. Zusatzlich sind gemafl einem besonderen Merk-
mal der Erfindung an den Farbwechsler 46 weitere Ver-
sorgungsleitungen 48 angeschlossen, von denen we-
nigstens einige zu Druckkesseln 49 oder anderen Vor-
ratsbehaltern fir Sonderfarben oder sonstige nicht den
Leitungen 47 entnehmbare Beschichtungsmaterialien
fihren. Beispielsweise in den Kesseln 49 kdnnten ver-
schiedene Farben gemischt werden. Zu den Leitungen
47, 48 gehoren jeweils Steuerluftleitungen zur Ventilbe-
tatigung.

[0034] Zum Entnehmen und Wiedereinsetzen der Be-
halter 42 ist wie bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig.
1 eine beispielsweise von einer Kolben-Zylinder-Einheit
angetriebene Linearbewegungsvorrichtung 50 oder
sonstige Positioniereinrichtung vorgesehen. Der Forde-
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rer 40 wird von einer von dem elektronischen Steuersy-
stem gesteuerten Antrieb 52 jeweils so positioniert, dal
an den Ubergabe- und Fiillstellen zum richtigen Zeit-
punkt die jeweils bendtigten Behalter entnommen bzw.
geflllt werden kénnen.

[0035] Ander aus dem Farbwechsler 46 in die Behal-
ter 42 fihrenden Leitung kann zweckmafRig ein Durch-
fluBmengenmesser 54 angeordnet sein. Damit kann ein
dosiertes Befiillen liberwacht oder aber durch entspre-
chende Steuerung der vorhandenen Ventile auch die
Fullmenge gesteuert werden. Die beim Ausflihrungs-
beispiel nach Fig. 3 beschriebene Kolbensteuerung
beim Fullen ist also nicht unbedingt notwendig.

[0036] Bei Verwendung elektrostatischer Spriihvor-
richtungen ist der rdumliche Abstand der Befiillstelle
von der Ubergabestelle oder von der Spriihvorrichtung
mindestens so grol wie der zur elektrischen Isolierung
erforderliche Abstand. Unabhangig von der Art der
Sprihvorrichtungen soll sich aber aus den schon ge-
nannten Griinden die Befiillstelle jedenfalls aul3erhalb
der Sprihkabine befinden.

[0037] Fig. 5 zeigt schematisch ein Farbversorgungs-
system geman einem anderen Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung. Bei diesem Beispiel kann als Beschichtungs-
vorrichtung 50 darstellungsgemaR eine in der Kraftfahr-
zeuglackiertechnik Ubliche Seitenmaschine mit Be-
schichtungsmaterial unterschiedlicher Farbe versorgt
werden. Die Beschichtungsvorrichtung 50 befindet sich
an der Ubergabestelle 10, zu der die vollen Behalter 2
von der Beflillstelle 4 in nicht ortsfesten Magazinen 52
transportiert werden. Die Beforderung dieser als be-
wegbare Transportvorrichtungen dienenden Magazine
52 von der Befiilistelle 4 zu der Ubergabestelle 10 kann
je nach ZweckmaRigkeit mit verschiedenen Mitteln oder
Forderern 54 erfolgen, beispielsweise mit einem schie-
nengebundenen oder von einer Induktionsschleife ge-
lenkten Forderer oder einem Kettenférderer usw. oder
in Sonderféllen auch manuell, ggf. auf dem dargestell-
ten Wagen.

[0038] Eine nicht dargestellte Alternativmdglichkeit
besteht darin, die Behalter 2 oder eventuell auch geeig-
nete Magazine durch ein Rohrpostsystem an sich be-
kannter Art zu fordern.

[0039] Bei der Versorgung einer Mehrzahl von Be-
schichtungsvorrichtungen kénnen die Behélter 2 oder
bei dem dargestellten Beispiel deren Magazine 52 ent-
weder von der Befilistelle 4 aus den einzelnen Be-
schichtungsvorrichtungen direkt zugefiihrt werden,
oder stattdessen kénnen die Magazine die verschiede-
nen Beschichtungsvorrichtungen der Reihe nach anfah-
ren, wo jeweils ein voller Behalter entnhommen und/oder
ein leerer Behalter aus der Beschichtungsvorrichtung in
das Magazin zuriickgebracht wird.

[0040] Zum Beflllen der Behalter 2 an der Beflillstelle
4 bestehen mehrere Moglichkeiten, beispielsweise das
AnschlielRen leerer Behalter an Ring- oder sonstige Lei-
tungen oder an grof3e VorratsgeféalRe. Es ist auch mog-
lich, von auerhalb des betrachteten Systems angelie-
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ferte geflillite Behalter in der Befiillstation fir den Trans-
port zur Ubergabestelle 10 bereitzustellen. GeméR ei-
nem besonderen Merkmal der Erfindung kann ferner an
der Befiillstelle eine Mischbank 55 vorgesehen sein,
aus der verschiedene Beschichtungsstoffe unterschied-
licher Farbe in die Behalter gelangen, die zuvor oder in
den Behéltern zu einem gewtiinschten Farbton gemischt
werden. Ferner kdnnen die Behalter an der Beflllstelle
gespult werden. Es besteht auch die Mdglichkeit der Zu-
rickgewinnung von Beschichtungsmaterial aus nicht
vollstandig entleerten Behaltern 2. Die Behalter kénnen
einer Mengenprifung und einer Druckprifung unterzo-
gen werden, sie kénnen zur Bewegung ihres Inhalts ge-
ruttelt werden, und sie kdnnen automatisch bezglich
der Magazine 52 und bezuglich vorhandener Fllein-
richtungen positioniert werden.

[0041] Sowohl das Befiillen und ggf. Entleeren und
Spulen der Behalter an der Befillstelle 4 als auch das
Beladen der durch einen Wagen symbolisierten Férde-
rer 54 kdnnen manuell oder automatisch erfolgen.
[0042] Wie schon erwahnt wurde, werden die Behal-
ter 2 mit maschinell oder eventuell auch visuell lesbaren
Kenndaten  zur Identifizierung ihres Inhalts
einschlieBlich Lacktyp, Abfilldatum usw. versehen.
Wenn eine Mehrzahl von Magazinen 54 verwendet wird,
werden auch diese mit eigenen Kennzeichnungen oder
Kenndaten zur Identifizierung in ihnen enthaltener Be-
hélter versehen.

[0043] Darstellungsgemal kénnen die Magazine 52
mit den zu fillenden Behaltern 2 einem Magazinvorrat
in einem Speicher 56 entnommen und von dort z.B. mit-
tels eines Handhabungsautomaten 58 oder einer son-
stigen Beférderungsvorrichtung oder auch manuell in
die je nach Bedarf zum Befiillen, Entleeren oder Spulen
erforderlichen Positionen gebracht werden. Der Spei-
cher 56 kann sich unmittelbar an der Befiillstelle 4 in
einem Farbmischraum oder an einer entfernten Stelle
befinden. Der Speicher kann Magazine 52 und/oder ein-
zelne Behalter 2 enthalten. Diese kdnnen ganz oder teil-
weise voll, leer, gebraucht oder gespiilt sein.

[0044] Es kdnnte auch ein Speicher fir Magazine mit
bereits geflllten Behaltern vorgesehen werden. Ferner
besteht die Mdglichkeit, beispielsweise den Speicher so
zu temperieren, dall das Beschichtungsmaterial auf ei-
ne optimale Temperatur gebracht wird.

[0045] In diesem Fall kann es zweckmafig sein, fur
eine Temperaturisolation der Behélter beim Transport
zu der Beschichtungsvorrichtung 50 zu sorgen.

[0046] Die der Beschichtungsvorrichtung an der
Ubergabestelle 10 nach Gebrauch wieder entnomme-
nen Behalter 2 kénnen darstellungsgemafl zunachst in
den Speicher 56 transportiert werden, bevor sie an der
Beflllstelle weiter verwendet werden. Die fir den Trans-
port in den Speicher verwendeten Magazine 2 kénnen
auf ahnlichen Forderern 54' transportiert werden wie auf
dem Weg zur Beschichtungsvorrichtung 50.

[0047] Der gesamte Betriebsablauf wird zweckmaRig
von einem bei 60 symbolisierten Rechen- und Steuer-
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system Uberwacht und gesteuert. Dieses System sorgt
insbesondere mit Hilfe der erwéhnten Kenndaten u.a.
dafir, dal® alle vorhandenen Beschichtungsvorrichtun-
gen schnellstmdglich und bei geringstmdéglichen Mate-
rialverlusten mit dem jeweils bendtigten Beschichtungs-
material versorgt werden.

[0048] Die erfindungsgemafR verwendeten Behalter
haben an sich zahlreiche vorteilhafte Eigenschaften.
Sie eignen sich flr eine Dosierung, kénnen luftdicht und
als Druckbehalter ausgebildet sein, bieten Schutz vor
Alterung des Beschichtungsmaterials, dienen als Trans-
portbehalter, Farbspeicher und zur Entkopplung der Be-
schichtungsvorrichtungen von Ringleitungen oder son-
stigen Farbversorgungssystemen, sind ortsunabhan-
gig, spulbar und wiederverwendbar und kdnnen auf ein-
fache Weise gekennzeichnet werden. Ferner sind sie
einfach greifbar und beim Ankoppeln leicht zentrierbar
und arretierbar.

Patentanspriiche

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

wobei auswechselbar an einer Sprihvorrich-
tung montierbare oder mit ihr verbindbare Be-
hélter (2,42) mit Beschichtungsmaterial wahl-
barer Farbe an einer Befilllstelle (4) bereitge-
stellt oder gefiillt werden, wahrend sie von der
Sprihvorrichtung abgekoppelt und getrennt
sind,

wobei die Behalter von der Beflllstelle zu einer
davon entfernten Ubergabestelle (10) transpor-
tiert werden, von wo sie anschlieRend der
Sprihvorrichtung zugefiihrt werden,

und wobei die Behalter nach Gebrauch zu der
Ubergabestelle zuriickgebracht und von dort
zu der Befiillstelle zurlicktransportiert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} ein oder mehrere Behalter (2,42) an
der Beflllstelle mit mindestens zwei Beschich-
tungsmaterialien unterschiedlicher Farbe gefullt
werden, die sich im Behalter vermischen oder vor
dem Befiillen gemischt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} ein oder mehrere Behalter ma-
nuell geflllt und/oder einer Transportvorrichtung (1)
zugeflihrt werden.

4. \Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da® mindestens
einige der Behalter (2) wiederholt nur mit Beschich-
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10.

1.

tungsmaterial desselben Farbtons gefillt werden,
und daf} der Behélter nur dann an der Befllstelle
(4) entleert und gespult wird, wenn er Uber eine vor-
bestimmte Zeitspannne nicht zum Beschichten ver-
wendet oder beim Beschichten unvollstandig ent-
leert oder nach Entleerung nicht wieder gefillt wor-
den war.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® mindestens
ein Behalter (2) nach Gebrauch an der Beflllstelle
(4) gespllt wird, wenn festgestellt wird, daf} sich auf
der Transportvorrichtung (1) kein Behalter mit Be-
schichtungsmaterial einer Farbe befindet, die fir ei-
nen nachfolgenden Beschichtungsvorgang bend-
tigt wird, und daf} der Behalter dann mit diesem Ma-
terial gefullt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die jeweilige
Farbwahl und/oder Menge des selbsttétig in die Be-
hélter (2,42) gefillten Beschichtungsmaterials und/
oder die Transportvorrichtung (1,40) von einem
elektronischen Steuersystem gesteuert werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® der jeweils der
Spruhvorrichtung zuzufiihrende Behalter (2,42)
von einem elektronischen Steuersystem ausge-
wahlt wird, das die Transportvorrichtung (1,40) ver-
anlaRt, diesen Behalter zu der Ubergabestelle (10)
zu transportieren.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der Behélter (2,42) von dem
elektronischen Steuersystem einem bestimmten zu
beschichtenden Werkstlick zugeordnet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Behalter
(2,42) an der Beflllstelle aus Versorgungsleitungen
(7,47,48) gefiillt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf} die Behalter (2,
42) dosiert nur mit einer vorbestimmten Material-
menge befiillt werden, die fir einen vorbestimmten
Beschichtungsvorgang bendtigt wird.

Farbversorgungssystem fiir eine Beschichtungsan-
lage zum Beschichten von Werkstiicken, insbeson-
dere fir die Serienbeschichtung von Fahrzeugka-
rossen,

mit Versorgungseinrichtungen (7,47,48) firr Be-
schichtungsmaterial unterschiedlicher Farbe

und mit einer Vielzahl von mit dem Beschich-
tungsmaterial fillbaren Behéltern (2,42), die
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zur Versorgung einer Spruhvorrichtung ausge-
wahlt und I8sbar und auswechselbar an der
Sprihvorrichtung montiert oder mit ihr verbun-
den werden, wahrend der Materialentnahme
bei der Beschichtung von den Versorgungsein-
richtungen getrennt sind und beim Beflillen (4)
von der Sprihvorrichtung abgekoppelt und ent-
fernt sind,

wobei eine Transportvorrichtung (1,40) vorge-
sehen ist, mit der die Behalter von einer Be-
flllstelle (4) zu einer von der Beflllstelle ent-
fernten Ubergabestelle (10) transportierbar
sind, von wo der jeweils ausgewahlte Behalter
(2") der Spruhvorrichtung zugefiihrt wird, und
daR die Behalter nach Gebrauch zu der Be-
fullstelle (4) zurlicktransportierbar sind.

System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dal an der von der Ubergabestelle (10) ent-
fernten Befiillstelle (4) eine Vorrichtung vorgesehen
ist, die den Behalter (2,42) selbsttatig an eine von
mindestens einer Versorgungsleitung (7,47,48) ge-
speiste Einrichtung (6,28,46) ankoppelt.

System nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Transportvorrichtung ein
drehbares Magazin (1) ist.

System nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dall die Transportvorrichtung ein
Band- oder Kettenférderer (40) ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dall die in die
Transportvorrichtung (1,40) eingesetzten Behalter
(2,42) an der Ubergabestelle (10) durch eine Line-
arbewegungsvorrichtung (12,50) entnommen wer-
den, welche den Behalter langs einer geradlinigen
Bahn (13) zwischen der Beschichtungsvorrichtung
und der Transportvorrichtung bewegt, und/oder
daR eine Linearbewegungsvorrichtung den Behal-
ter an der Befillstelle 1angs einer geradlinigen Bahn
mit einer von mindestens einer Versorgungsleitung
gespeisten Einrichtung (46) kuppelt.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal die an der Be-
fillstelle (4) und/oder die an der Ubergabestelle
(10) vorgesehene Vorrichtung (12,51) zum Hand-
haben oder Ankuppeln der Behalter (2,42) eine Kol-
ben-Zylinder-Antriebseinrichtung hat.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Spriihvor-
richtung in einer Sprihkabine arbeitet, wahrend
sich die Transportvorrichtung (1,40) auRerhalb der
Kabine befindet und von der Spriihvorrichtung
durch eine Wand getrennt ist.
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System nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dal3 der der Transportvorrichtung an der Uber-
gabestelle (10) entnommene Behalter (2') durch ei-
ne Offnung der Wand hindurch der Spriihvorrich-
tung zugefiihrt und zu der Transportvorrichtung zu-
rickgebracht wird.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Sprihvor-
richtung an einem Arm (16) einer mehrachsigen Be-
schichtungsmaschine (14) angeordnet und dieser
Arm auf der der Transportvorrichtung (1) zuge-
wandten Seite der Maschine zur Ubernahme und
Ubergabe der Behélter (2) von bzw. zuriick zu der
Transportvorrichtung in eine vertikale Stellung
schwenkbar ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf} die auswech-
selbaren Behalter (2) als Dosierzylinder mit einem
in dem Behélter verschiebbaren Kolben (20) aus-
gebildet sind, der mit einem Antriebsmechanismus
zum dosierten Entleeren des Behélters verbunden
wird.

System nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dald der Antriebsmechanismus ein mechanisch
mit dem Kolben (20) verbundener elektrischer Mo-
tor ist.

System nach Anspruch 20 oder 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der gefiilite Behalter (2,42) nur
diejenige vorbestimmte Beschichtungsmaterial-
menge enthalt, die einschlieBlich einer Reserve-
menge fiir einen vorbestimmten Beschichtungsvor-
gang bendotigt wird.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR jeder Behalter
(2,42) mit maschinell lesbaren Kenndaten verse-
hen ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} jede Trans-
portvorrichtung mit maschinell lesbaren Kenndaten
versehen ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Behalter
an der Ubergabestelle wahlweise mindestens zwei
voneinander getrennten Spriihvorrichtungen zu-
fuhrbar sind.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Behalter
an der Beflllstelle (4) an einen mit einer Vielzahl
von Versorgungsleitungen (7,47,48) verbundenen
Farbwechsler (6,46) ankoppelbar sind.
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System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Vorrich-
tung (12,50), welche die Behalter (2,42) der Trans-
portvorrichtung (1,40) entnimmt und sie der Sprih-
vorrichtung zuflihrt, und/oder eine Vorrichtung, wel-
che die Behalter an der Beflillstelle der von minde-
stens einer Versorgungsleitung gespeisten Einrich-
tung zuflihrt, in der Lage ist, gleichzeitig mindestens
zwei Behalter zu halten.

System nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich-
net, dal die Entnahme- oder Zufiihrvorrichtung
(12,50) einen neuen Behalter bereithalt, wahrend
sie einen anderen Behalter entnimmt oder zufiihrt.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal dieselbe Vor-
richtung (12,50), welche die Behalter (2,42) der
Transportvorrichtung (1,40) entnimmt und sie der
Sprihvorrichtung zufiihrt, und/oder dieselbe Vor-
richtung, welche die Behalter an der Beflllstelle der
von mindestens einer Versorgungsleitung gespei-
sten Einrichtung zufiihrt, den Behalter wieder zu der
Transportvorrichtung zurtickbringt.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR an der Uber-
gabestelle (10) und/oder an der Beflillstelle (4) je-
weils zwei Vorrichtungen vorgesehen sind, von de-
nen die eine den Behalter der Sprihvorrichtung
bzw. der von der Versorgungsleitung gespeisten
Einrichtung zufiihrt, wéhrend die andere Vorrich-
tung einen anderen Behélter zu der Transportvor-
richtung (1,40) zurlckbringt.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR die Transport-
vorrichtung (1,40) zur gleichzeitigen Speicherung
einer Vielzahl von Behéltern (2,42) ausgebildet ist.

System nach Anspruch 31, dadurch gekennzeich-
net, da die Vielzahl von Behéaltern mindestens
gleich der Anzahl oder der doppelten Anzahl der
wahlbaren Farben ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dalk der raumliche
Abstand der Befiillstelle (4) von der Ubergabestelle
(10) oder von der Sprihvorrichtung mindestens so
groR ist wie der zur elektrischen Isolierung erforder-
liche Abstand.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da mindestens
zwei parallel zueinander arbeitende Transportvor-
richtungen vorgesehen sind, von denen die Behal-
ter derselben oder jeweils anderen Sprihvorrich-
tungen zuflhrbar sind.
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System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf} die Spriihvor-
richtung an einem Roboter (14) oder einer sonsti-
gen mehrachsigen Beschichtungsmaschine ange-
ordnet ist, die zur Ubernahme und Ubergabe der
Behalter (2') von bzw. zurlick zu der Transportvor-
richtung (1) parallel zur Férderrichtung der Werk-
stiicke zu der Ubergabestelle (10) gefahren wird.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Behalter
(2,42) nur an der Ubergabestelle der Transportvor-
richtung (1,40) entnommen und wieder eingesetzt
werden, wahrend sie an der Befilistelle in der
Transportvorrichtung gefiillt werden.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dall an der Be-
fullstelle eine von mindestens einer Versorgungs-
leitung (7,47,48) gespeiste Einrichtung (6,28,46) an
die in der Transportvorrichtung (1,40) befindlichen
Behalter (2,42) ankoppelbar ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die zylindri-
schen Behélter (2) in ihrer einen Stirnwand zwei
Ventilé6ffnungen (25,26) haben.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dall eine oder
mehrere jeweils eine Mehrzahl von Behaltern (2)
aufnehmende Transportvorrichtungen (52) ihrer-
seits von der Befiillstelle (4) zu der Ubergabestelle
(10) transportierbar sind.

System nach Anspruch 39, dadurch gekennzeich-
net, dall zum Befoérdern der Transportvorrichtun-
gen (52) ein automatisch oder manuell gesteuerter
Forderer (54) vorgesehen ist.

System nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dalk transportier-
bare Magazine (52) fiir die Behalter (2) und ein
Speicher (56) fir leere oder volle Magazine und/
oder fiir leere oder volle Behalter (2) vorgesehen
sind.

Claims

Method of supplying paint to a coating installation
for the serial coating of work pieces, particularly ve-
hicle bodies, wherein containers 2, 42, which are
removably mountable on a spraying device or are
connectable toit, are provided with coating material
of a selectable colour at afilling station 4 or are filled
whilst they are decoupled and remote from the
spraying device, wherein the containers are trans-
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ported from the filling station to a transfer station 10
remote therefrom, from which they are subsequent-
ly supplied to the spraying device, and wherein the
containers are returned, after use, to the transfer
station and are transported from there back to the
filling station.

Method as claimed in claim 1, characterised in that
one or more containers 2, 42 are filled at the filling
station with at least two coating materials of differ-
ent colour which mix in the container or are mixed
before the filling process.

Method as claimed in claim 1 or 2, characterised in
that one or more containers are filled manually and/
or supplied to a transport device 1.

Method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that at least some of the containers
2 are repeatedly filled only with coating material of
the same colour tone and that the container is only
emptied and washed at the filling station 4 when it
has not been used for coating for a pre-determined
period of time or was incompletely emptied during
the coating process or, after being emptied, had not
been refilled.

Method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that at least one container 2 is
washed after use, at the filling station 4 when a de-
termination is made that no container is present on
the transport device 1 with coating material of a col-
our which is required for a subsequent coating proc-
ess and that the container is then filled with this ma-
terial.

Method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the colour selection and/or
amount of the coating material automatically filled
into the containers 2, 42 and/or the transport device
1, 40 are controlled by an electronic control system.

Method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the container 2, 42 to be sup-
plied to the spraying device is selected by an elec-
tronic control system which causes the transport
device 1, 40 to transport this container to the trans-
fer station 10.

Method as claimed in claim 6 or 7, characterised in
that the container 2, 42is associated by the elec-
tronic control system with a pre-determined work
piece to be coated.

Method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the containers 2, 42 are filled
at the filling station from supply lines 7, 47, 48.
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Method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the containers 2, 42 are filled
in a dosed manner only with a pre-determined
amount of material which is required for a pre-de-
termined coating process.

Paint supply system for a coating installation for
coating work pieces, particularly for the serial coat-
ing of vehicle bodies, including supply devices 7,
47, 48 for coating material of different colour and
including a plurality of containers 2, 42), which may
be filled with the coating material and which, in order
to supply a spraying device, are mounted selective-
ly, releasably and removably on the spray device or
are connected to it, are separated from the supply
devices whilst material is removed during coating
and during filling are decoupled and removed from
the spray device, wherein a transport device 1, 40
is provided with which the containers may be trans-
ported from a filling station 4 to a transfer station 10
remote from the filling station, from where the se-
lected container 2'is supplied to the spraying device
and that the containers may be transported back to
the filling station 4, after being used.

System claimed in claim 11, characterised in that
provided at the filling station 4 remote from the
transfer station 10 there is a device which automat-
ically couples the container 2, 42 to a device 6, 28,
46 fed from at least one supply line 7, 47, 48.

System claimed in claim 11 or 12, characterised in
that the transport device is a rotatable magazine 1.

System claimed in claim 11 or 12, characterised in
that the transport device is a belt or chain conveyor
40.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the containers 2, 42 inserted
into the transport device 1, 40 are removed at the
transfer station 10 by a linear movement device 12,
50 which moves the containers along a straight line
path 13 between the coating device and the trans-
port device and/or that a linear movement device
couples the container at the filling station along a
straight line path with a device 46 fed by at least
one supply line.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the device 12, 51 provided at
the filling station 4 and/or that provided at the trans-
fer station 10 has a piston/cylinder drive device for
manipulating or coupling the containers 2, 42.

System as claimed in any one of the preceding
claims, characterised in that the spraying device op-
erates in a spraying booth whilst the transport de-
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vice 1, 40 is located outside the booth and is sepa-
rated by the spraying device by a wall.

System as claimed in claim 17, characterised in that
the container 2' removed from the transport device
at the transfer station 10 is supplied to the spray
device through an opening in the wall and is re-
turned to the transport device.

System claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the spraying device is dis-
posed on an arm 16 of a multiple axis coating ma-
chine 14 and this arm may be swung on the side of
the machine directed towards the transport device
1 for taking over and transferring the containers 2
from and back to, respectively, the transport device
in a vertical position.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the replaceable containers 2
are constructed as dosing cylinders with a piston 20
which is slidable within the container and which is
connected to a drive mechanism for the dosed emp-
tying of the container.

System as claimed in claim 20, characterised in the
drive mechanism is an electric motor mechanically
coupled to the piston 20.

System as claimed in claim 20 or claim 21, charac-
terised in that the filled container 2, 42 contains only
that pre-determined amount of coating material
which, including a reserve amount, is necessary for
a pre-determined coating process

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that each container 2, 42 is provid-
ed with machine readable characteristic data.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that each transport device is pro-
vided with machine readable characteristic data.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the containers may be sup-
plied at the transfer station selectively to at least two
spraying devices separated from one another.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the containers may be coupled
at the filling station 4 to a paint changer 6, 46 con-
nected to a plurality of supply lines 7, 47, 48.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the device 12, 50, which re-
moves the containers 2, 42 from the transport de-
vice 1, 40 and supplies them to the spraying device,
and/or a device, which supplies the containers at
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the filling station to the device which is supplied by
at least one supply line, is able to hold at least two
containers simultaneously.

System as claimed in claim 27, characterised in that
the removal or supply device 12, 50 holds a new
container ready whilst it removes or supplies anoth-
er container.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the same device 12, 50, which
removes the containers 2, 42 from the transport de-
vice 1, 40 and supplies them to the spray device,
and/or the same device, which supplies the contain-
ers at the filling station to the device which is sup-
plied by at least one supply line, returns the con-
tainers to the transport device.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that provided at the transfer station
10 and/or at the filling station 4 there are at least
two devices, of which one supplies the container to
the spray device or the device supplied by the sup-
ply line, whilst the other device returns another con-
tainer to the transport device 1, 40.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the transport device 1, 40 is
constructed to simultaneously store a plurality of
containers 2, 42.

System as claimed in claim 31, characterised in that
the plurality of containers is at least equal to the
number or twice the number of the selectable
paints.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the spacing of the filling station
4 from the transfer station 10 or from the spray de-
vice is at least as large as the spacing necessary
for electrical insulation.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that at least two transport devices
operating parallel to one another are provided, from
which the containers may be supplied to the same
or different spraying devices.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the spray device is arranged
on a robot 14 or some other multiple axis coating
machine which is moved to take over and transfer
containers 2'to and from, respectively, the transport
device 1 parallel to the conveying direction of the
work pieces to the transfer station 10.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the containers 2, 42 are only
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removed at the transfer station of the transport de-
vice 1, 40 whilst they are filled at the filling station
in the transport device.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that a device 6, 28, 46 fed at the
filling station by at least one supply line 7, 47, 48
may be coupled to the containers 2, 42 situated in
the transport device 1, 40.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the cylindrical containers 2
have two valve openings 25, 26 in one of their end
walls.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that one or more transport devices
52, each accommodating a plurality of containers
2, are transportable from the filling station 4 to the
transfer station 10.

System as claimed in claim 39, characterised in that
an automatically or manually controlled conveyor
54 is provided to move the transport devices 52.

System as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that transportable magazines 52
for the containers 2 and a store 56 for empty or full
magazines and/or for empty or full containers 2 are
provided.

Revendications

2,

Procédé d'alimentation en peinture d'une installa-
tion d'application d'un revétement pour le recouvre-
ment en série de piéces, notamment de carrosse-
ries de véhicule,

dans lequel des récipients (2, 42) qui peuvent
étre montés de fagon amovible sur un dispositif
de pulvérisation ou qui peuvent étre reliés a ce-
lui-ci, sont alternativement préparés ou remplis
d'une matiére de revétement d'une couleur a
choisir en un poste de remplissage, tandis
qu'ils sont désaccouplés et séparés du dispo-
sitif de pulvérisation,

dans lequel les récipients sont transportés du
poste de remplissage (4) a un poste de transfert
(10) éloigné du premier, d'ou ils sont ensuite
acheminés vers le dispositif de pulvérisation

et dans lequel aprés utilisation les récipients
sontrenvoyés au poste de transfert et de la sont

transportés en retour au poste de remplissage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
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qu'un ou plusieurs récipients (2, 42) sont remplis au
poste de remplissage avec au moins deux matieres
de revétement de couleurs différentes qui se mé-
langent dans le récipient ou qui sont mélangées
avant le remplissage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'un ou plusieurs récipients sont remplis ma-
nuellement ou acheminés vers un dispositif de
transport (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au moins quelques-uns
des récipients (2) sont remplis une nouvelle fois uni-
quement avec une matiere de revétement de la mé-
me teinte et en ce que le récipient n'est vidé et rincé
au poste de remplissage (4) que s'il n'a pas été uti-
lisé pour appliquer un revétement pendant une pé-
riode de temps prédéterminée ou s'il n'a pas été vi-
dé totalement pendant I'application du revétement
ou si aprés vidange il n'a pas été a nouveau rempli.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au moins un récipient (2)
est rincé au poste de remplissage (4), aprés utilisa-
tion s'il a été constaté que sur le dispositif de trans-
port (1) ne se trouve aucun récipient contenant une
matiére de revétement d'une couleur qui est néces-
saire pour l'application suivante d'un revétement et
en ce que le récipient est alors rempli avec cette
matiére.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le choix de la couleur et/
ou la quantité de la matiére de revétementintroduite
automatiquement dans les récipients (2, 42), et/ou
le dispositif de transport (1, 40) sont commandés
par un systéme de commande électronique.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le récipient (2, 42) a ache-
miner vers le dispositif de pulvérisation est sélec-
tionné par un systéme de commande électronique
qui incite le dispositif de transport (1, 40) a trans-
porter ce récipient vers le poste de transfert (10).

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que le récipient (2, 42) est affecté par le sys-
téme de commande électronique a une piéce a re-
couvrir déterminée.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les récipients (2, 42) sont
remplis au poste de remplissage a partir de condui-
tes d'alimentation (7, 47, 48).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les récipients (2, 42) ne
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sont remplis de maniere dosée qu'avec une quan-
tité de matiere prédéterminée qui est nécessaire
pour une opération prédéterminée d'application
d'un revétement.

Systeme d'alimentation en peinture d'une installa-
tion d'application d'un revétement sur des pieces,
notamment pour le revétement en série de carros-
series de véhicule, comportant des dispositifs d'ali-
mentation (7, 47, 48) pour une matiére de revéte-
ment de différentes couleurs

et comportant un grand nombre de récipients
(2, 42) aremplir avec la matiére de revétement,
qui sont sélectionnés pour Il'alimentation d'un
dispositif de pulvérisation et qui sont montés de
maniére non permanente et interchangeable
sur le dispositif de pulvérisation ou qui sont re-
liés a celui-ci, qui sont séparés des dispositifs
d'alimentation pendant le prélevement de la
matiére, lors de l'application du revétement et
qui sont désaccouplés et séparés du dispositif
de pulvérisation lors du remplissage (4),

dans lequel est prévu un dispositif de transport
(1, 40) au moyen duquel les récipients peuvent
étre transportés d'un poste de remplissage (4)
a un poste de transfert (10) éloigné du premier,
d'ou le récipient (2') sélectionné est acheminé
vers le dispositif de pulvérisation, et dans le-
quel aprés utilisation, les récipients peuvent
étre transportés en retour au poste de remplis-
sage (4).

Systéme selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu'au poste de remplissage (4), éloigné du poste
de transfert (10), est prévu un dispositif qui accou-
ple automatiquement le récipient (2, 42) a un dis-
positif (6, 28, 46) alimenté par au moins une con-
duite d'alimentation (7, 47, 48).

Systéme selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que le dispositif de transport est un ma-
gasin rotatif (1).

Systéme selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que le dispositif de transport est un con-
voyeur a bande ou a chaine (40).

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les récipients (2, 42) in-
troduits dans le dispositif de transport (1, 40), sont
prélevés au poste de transfert (10) par un dispositif
de déplacement linéaire (12, 50), qui déplace le ré-
cipient le long d'une trajectoire rectiligne (13) entre
la machine d'application de revétement et le dispo-
sitif de transport, et/ou en ce qu'un dispositif de dé-
placement linéaire accouple le récipient au poste
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de chargement, le long d'une trajectoire rectiligne,
avec un dispositif (46) alimenté par au moins une
conduite d'alimentation (7, 47, 48).

Systeme selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif (12, 51) prévu
au poste de chargement (4) et/ou au poste de trans-
fert (10), comporte un dispositif d'entrainement a
cylindre et piston pour la manipulation ou I'accou-
plement des récipients (2, 42).

Systéme selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de pulvérisa-
tion fonctionne dans une cabine de pulvérisation,
tandis que le dispositif de transport (1, 40) se trouve
a l'extérieur de la cabine et est séparé du dispositif
de pulvérisation par une cloison.

Systéme selon la revendication 17, caractérisé en
ce que le récipient (2') prélevé du dispositif de trans-
port au poste de transfert (10) est acheminé, a tra-
vers une ouverture de la cloison, vers le dispositif
de pulvérisation et est en renvoyé au dispositif de
transport.

Systeme selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de pulvérisa-
tion est disposé sur un bras (16) d'une machine
d'application de revétement (14) a plusieurs axes
et en ce que ce bras peut pivoter dans une position
verticale sur le c6té de la machine, tourné vers le
dispositif de transport (1) pour la reprise et le trans-
fert des récipients (2) respectivement du dispositif
de transport et en retour vers celui-ci.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les récipients (2) échan-
geables sont réalisés sous la forme de cylindres de
dosage avec un piston (20) pouvant coulisser dans
le récipient et qui est relié a un mécanisme d'entrai-
nement pour la vidange dosée du récipient.

Systéme selon la revendication 20, caractérisé en
ce que le mécanisme d'entrainement est un moteur
électrique relié mécaniquement au piston (20).

Systéme selon la revendication 20 ou 21, caracte-
risé en ce que le récipient (2, 42) rempli ne contient
que la quantité prédéterminée de matiére de revé-
tement qui est nécessaire avec une quantité de ré-
serve pour une application prédéterminée d'un re-
vétement.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que chaque récipient (2, 42)
est pourvu de caractéristiques lisibles par la machi-
ne.
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Systéme selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que chaque dispositif de
transport est pourvu de caractéristiques lisibles par
la machine.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au poste de transfert les
récipients peuvent étre acheminés au choix vers au
moins deux dispositifs de pulvérisation séparés I'un
de l'autre.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au poste de transfert (4),
les récipients peuvent étre accouplés avec un chan-
geur de peinture (6, 46) relié a un grand nombre de
conduites d'alimentation (7, 47, 48).

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif (12, 50), qui
préléve les récipients (2, 42) du dispositif de trans-
port (1, 40) et qui les achemine vers le dispositif de
pulvérisation et/ou un dispositif qui achemine les ré-
cipients au poste de chargement vers un dispositif,
alimenté par au moins une conduite d'alimentation,
est en mesure de tenir simultanément au moins
deux récipients.

Systéme selon la revendication 27, caractérisé en
ce que le dispositif de prélevement ou d'amenée
(12, 50) prépare un nouveau récipient, tandis qu'il
préléve ou améne un autre récipient.

Systéme selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le méme dispositif (12,
50) qui préléve les récipients (2, 42) du dispositif de
transport (1, 40) et qui les achemine vers le dispo-
sitif de pulvérisation, et/ou le méme dispositif qui
achemine les récipients au poste de chargement
vers le dispositif alimenté par au moins une condui-
te d'alimentation, raméne le récipient au dispositif
de transport.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au poste de transfert (10)
et/ou au poste de chargement (4) sont prévus res-
pectivement deux dispositifs dont un achemine le
récipient vers le dispositif de pulvérisation ou vers
le dispositif alimenté par la conduite d'alimentation,
tandis que l'autre dispositif ramene un autre réci-
pient vers le dispositif de transport (1, 40).

Systéme selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de transport
(1, 40) est congu pour le stockage simultané d'un
grand nombre de récipients (2, 42).

Systéme selon la revendication 31, caractérisé en
ce que le grand nombre de récipients est au moins
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égal au nombre ou au double du nombre des cou-
leurs a sélectionner.

Systéme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la distance dans I'espace
du poste de chargement (4) au poste de transfert
(10) ou au dispositif de pulvérisation est au moins
égale a la distance nécessaire pour l'isolation élec-
trique.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que sont prévus au moins
deux dispositifs de transport qui fonctionnent paral-
lelement entre eux desquels les récipients peuvent
étre acheminés vers le méme dispositif de pulvéri-
sation ou vers d'autres dispositifs de pulvérisation.

Systeme selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de pulvérisa-
tion est disposé sur un robot (14) ou sur une autre
machine d'application de revétement a plusieurs
axes qui est déplacée pour la reprise et le transfert
des récipients (2') du dispositif de transport (1) ou
en retour vers celui-ci, parallélement a la direction
de transport des pieces vers le poste de transfert
(10).

Systéme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les récipients (2, 42) ne
sont prélevés du dispositif de transport (1, 40) et a
nouveau insérés sur celui-ci qu'au poste de trans-
fert, tandis qu'ils sont remplis au poste de charge-
ment dans le dispositif de transport.

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au poste de chargement
un dispositif (6, 28, 46), alimenté par au moins une
conduite d'alimentation (7, 47, 48), peut étre accou-
plé aux récipients (2, 42) qui se trouvent dans le
dispositif de transport (1, 40 ).

Systeme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les récipients cylindri-
ques (2) présentent deux ouvertures de soupapes
(25, 26) dans I'une de leur paroi frontale.

Systéme selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un ou plusieurs dispositifs
de transport (52) qui regoivent chacun un grand
nombre de récipients (2), peuvent étre transportés
a leur tour du poste de chargement (4) au poste de
transfert (10).

Systéme selon la revendication 39, caractérisé en
ce qu'un convoyeur (54), contrélé automatiquement
ou manuellement, est prévu pour transporter les
dispositifs de transport (52).



27 EP 0 796 665 B1

41. Systéme selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que sont prévus des maga-
sins transportables (52) pour les récipients (2) et un
stockeur (56) pour des magasins vides ou pleins et/
ou pour des récipients (2) vides ou pleins.
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