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(57) Bei einem Verfahren zum serienweisen Be-
schichten von Werkstliicken mit wechselnden Farben,
bei dem mit derselben Farbe zu beschichtende Werk-
stiicke der Beschichtungsvorrichtung als Gruppe zu-

sammengefalt zugeflhrt werden, wird nur jedes zweite
Werkstlick mit dem gleichen Farbton lackiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum seri-
enweisen Beschichten von Werkstliicken mit wechseln-
dem Material gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Insbesondere handelt es sich hierbei um die Grof3seri-
enbeschichtung von Werkstlicken wie beispielsweise
Fahrzeugkarossen oder Bestand- oder Anbauteilen von
Karossen, deren jeweilige Farbe bedarfsabhangig etwa
aufgrund der Auftragslage vorbestimmt werden mufR.
[0002] Fir die elektrostatische Serienbeschichtung
von Fahrzeugkarossen oder sonstigen Werkstlicken
sind Farbversorgungssysteme mit bedarfsabhangig be-
grenztem Beschichtungsmaterialvorrat der jeweils be-
notigten Farbe bekannt. Das Beschichtungsmaterial
kann aus auswechselbaren und/oder nachfillbaren
Kartuschen oder sonstigen Vorratsbehaltern zugefiihrt
werden, deren Inhalt beispielsweise fiir die Beschich-
tung eines Karossenteils oder von Karossenanbautei-
len oder jedenfalls fir einen Beschichtungsvorgang
oder fur eine vorbestimmte begrenzte Anzahl von Be-
schichtungsvorgangen bemessen ist (DE 198 58 397,
EP 0796 664, EP 0 796 665 usw.), oder auch aus wech-
selweise an die Beschichtungsmaschinen anschlielRba-
ren, vorzugsweise gemolchten Leitungssystemen (DE
100 33 987, DE 197 42 588 usw.). Gemeinsam ist die-
sen Systemen die volumetrische Dosierung des Be-
schichtungsmaterials bei der Versorgung der Zerstau-
ber oder sonstigen Applikationsorgane. Sowohl die
Farbbehélter als auch die Leitungssysteme ermogli-
chen beispielsweise bei Direktaufladung eines elek-
trisch leitfahigen Beschichtungsmaterials im Applikati-
onsorgan die erforderliche Isolation und Potentialtren-
nung von den geerdeten Teilen des Versorgungssy-
stems.

[0003] Beieinem Farbwechsel missen die Beschich-
tungsvorrichtungen bekanntlich jeweils gereinigt und
gespllt werden, was mit Lack- und Spulmittelverlusten
verbunden ist. Zur Herabsetzung dieser Verluste kann
im Farbblockbetrieb lackiert werden, bei dem die Rei-
henfolge, in der die Karossen oder sonstigen Werk-
stlickeinheiten in die Spriihkabine gefahren und den Be-
schichtungsmaschinen zugefiihrt werden, von einem
automatischen Sortiersystem in Abhangigkeit von der
relativen Haufigkeit der bendtigten Farben vorbestimmt
werden. Manche Farben, die als "High-Runner" be-
zeichnet werden, werden bei Fahrzeugen bekanntlich
wesentlich haufiger gewlinscht als andere, als "Low-
Runner" bezeichnete Farben oder als noch seltenere
Sonderfarben. Das Sortiersystem kann beispielsweise
einen Farbsortierspeicher enthalten, bei dem betrach-
teten Beispiel mit Sortierplatzen fir die Karossen, und
wird so programmiert, daB3 jeweils zwei oder mehr Werk-
stiicke oder Werkstlckeinheiten, die mit gleichem Farb-
ton lackiert werden, den Beschichtungsmaschinen als
Gruppe oder "Block" zugefiihrt werden. Je nach Zweck-
mafigkeit kdnnen einige oder alle Werkstiickeinheiten
entsprechend den jeweiligen Farben gruppiert werden.
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Besonders wichtig ist das Vermeiden von Farbverlusten
aber zum einen bei den haufig bendtigten Farben und
zum anderen auch bei Sonderfarben, die wegen ihrer
Seltenheit oder aus sonstigen Griinden besonders teu-
er sind. Bisher war es hierbei tiblich, alle mit derselben
Farbe zu beschichtende Werkstiicke eines solchen
Blocks direkt nacheinander den Beschichtungsmaschi-
nen in der Spriihkabine zuzufiihren, um Farbwechsel
und die damit verbundenen Farb- und Spulmittelverlu-
ste zu vermeiden.

[0004] Bei dem bekannten Verfahren kann aber das
Problem auftreten, da® die Lackmenge in den erwahn-
ten Vorratsbehéltern oder Leitungssystemen nicht zur
Beschichtung des gesamten Blocks von Werkstlicken
gleicher Farbe ausreicht und die zum Nachftllen erfor-
derliche Zeit nicht akzeptiert werden kann. In solchen
Fallen missen beispielsweise in einem Kartuschensy-
stem jedem "High-Runner"-Farbton jeweils mindestens
zwei Kartuschen zur Verfligung gestellt werden. Bei
neuerdings bevorzugten Systemen, bei denen sich die
Kartuschen oder sonstigen zum Dosieren geeigneten
Vorratsbehalter beispielsweise in auswechselbaren
Zerstaubern befinden, ist also jeweils ein zusatzlicher
Zerstauber erforderlich. Wenn andererseits nur zwei im
Wechsel betriebene Zerstauber vorhanden sind, mis-
sen sie in dem betrachteten Fall beide mit demselben
Lack befiillt werden, was unerwtiinschte Farb- und Rei-
nigungsverluste zur Folge hat. Vergleichbare Probleme
kénnen sich bei den bekannten Versorgungssystemen
mit molchbaren Farbschlduchen ergeben.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren der
betrachteten Art anzugeben, das einen Blockbetrieb zur
Reduzierung von Materialwechselverlusten ohne den
bisher erforderlichen Zusatzaufwand bei der Material-
versorgung ermoglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird durch das in den Patent-
anspriichen angegebene Verfahren geldst.

[0007] Wenn beispielsweise die mit einer haufig be-
nétigten Farbe oder mit einer teuren Sonderfarbe zu be-
schichtenden Werkstlickeinheiten so gruppiert werden,
daR nur jede zweite Werkstlckeinheit mit dem gleichen
Farbton lackiert wird, muf in dem mit Farbbehaltern ar-
beitenden Versorgungssystem stets nur ein Farbbehal-
ter pro "High-Runner"-Farbton bzw. Sonderfarbton ein-
gesetzt werden. Anders gesagt lassen sich bei gleicher
Anzahl von Farbbehéltern doppelt so viele Farbgruppie-
rungen realisieren als bei dem bisherigen Verfahren.
Ebenso wie das Farbbehaltersystem kommt auch ein
mit gemolchten Farbschlauchen arbeitendes Versor-
gungssystem unabhangig von der Zahl der zu einer
Gruppe zusammengefaliten Werkstiickeinheiten ohne
Zusatzaufwand aus. Bei den Werkstiickeinheiten kann
es sich um einzelne Werkstuicke oder auch um einzelne
oder mehrere auf einem Warentrager zugeflhrte gleich-
zeitig zu lackierende Bauteile (im Falle von Fahrzeugen
um Anbauteile wie z.B. AulRenspiegel) handeln.

[0008] Die richtige Reihenfolge der Werkstlickeinhei-
ten kann automatisch wie bei der bisher Uiblichen Block-
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bildung beispielsweise unter Verwendung eines
Farbsortierspeichers oder durch sonstige an sich be-
kannte LogistikmafRnahmen erreicht werden.

[0009] Wenn die Beschichtungsmaschine von einem
Farbvorratssystem mit bedarfsabhdngig begrenztem
Materialvorrat der jeweils verfligbaren Farben versorgt
wird, kann der Materialvorrat der Farbe der WerkstUick-
gruppe jeweils in den Zeiten nachgefillt oder erneuert
werden, in denen die Werkstuickeinheiten mit einem an-
deren Farbton beschichtet werden.

[0010] Ahnliche Vorteile kdénnen sich bei der Be-
schichtung von Werksttcken mit wechselnden Materia-
lien ergeben, die sich nicht oder nicht nur durch die Far-
be, sondern durch andere Merkmale unterscheiden.
[0011] Als erstes Beispiel zur Erlauterung der Erfin-
dung sei angenommen, dal ein Farbblock aus drei je-
weils mit dem haufig gewlinschten Farbton Silber zu lak-
kierenden Werkstiickeinheiten (Karossen oder Waren-
tragern) gebildet wird und zeitlich verschachtelt hiermit
drei weitere Werkstlickeinheiten mit beliebiger sonsti-
ger Farbe lackiert werden. Fur die Beschichtung wird in
bekannter Weise ein Lackierroboter oder eine sonstige
programmgesteuerte mehrachsige Beschichtungsma-
schine verwendet. Es kann sich dann die folgende Be-
schichtungsfolge ergeben:

a) Silberlackierung der Einheit Nr. 1;

b) Lackierung der Einheit Nr. 2 mit beliebigem Farb-
ton und Nachfillen der Silberversorgung der Be-
schichtungsmaschine;

c) Silberlackierung der Einheit Nr. 3;

d) Lackierung der Einheit Nr. 4 mit beliebigem Farb-
ton und Nachfillen der Silberversorgung der Be-
schichtungsmaschine;

e) Silberlackierung der Einheit Nr. 5;

f) Lackierung der Einheit Nr. 6 mit beliebigem Farb-
ton und Nachfilllen der Silberversorgung der Be-
schichtungsmaschine.

[0012] Bei einem Farbblock von mehr als drei Werk-
stlickeinheiten kann sich dieser Vorgang beliebig fort-
setzen.

[0013] Die Erfindung eignet sich aber insbesondere
auch fir mehr als nur einen Farbblock. Bei dem folgen-
den Beispiel sei angenommen, daRR zwei Farbblécke
aus jeweils drei Werkstlickeinheiten gebildet werden,
die mit den jeweils relativ haufig bendtigten Farbtonen
Silber bzw. Schwarz lackiert werden. Hier ergibt sich die
folgende Beschichtungsreihenfolge:

a) Silberlackierung der Einheit Nr. 1;

b) Schwarzlackierung der Einheit Nr. 2 und Nach-
flllen der Silberversorgung;

c) Silberlackierung der Einheit Nr. 3 und Nachftillen
der Schwarzversorgung;

d) Schwarzlackierung der Einheit Nr. 4 und Nach-
fullen der Silberlackierung,

e) Silberlackierung der Einheit Nr. 5 und Nachftillen
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der Schwarzlackierung;
f) Schwarzlackierung der Einheit Nr. 6.

[0014] Wenn bei den obigen Beispielen zwei Zerstau-
ber oder Farbbehélter im Wechselbetrieb verwendet
werden, kann jeweils das "Nachflllen" entfallen und
stattdessen der jeweils andere Zerstduber oder Farbbe-
halter mit dem neuen Farbton befiillt werden.

[0015] Es istim Rahmen der Erfindung auch mdglich,
mit jeweils mehr als zwei Zerstadubern oder Farbbehal-
tern, also z. B. mit drei oder vier Systemen im Wechsel-
betrieb zu arbeiten. Bei drei Zerstdubern kénnte sich
dann beispielsweise die folgende Beschichtungsfolge
ergeben:

a) Silberlackierung der Einheit Nr. 1 mit Zerstauber
Nr. 1;

b) Lackierung der Einheit Nr. 2 mit beliebigem Farb-
ton mit Zerstauber Nr. 2 und Beflillen der Versor-
gung des Zerstaubers Nr. 3;

c) Lackierung der Einheit Nr. 3 mit beliebigem Farb-
ton mit Zerstduber Nr. 3 und Beflllen der Versor-
gung des Zerstaubers Nr. 1 mit Silberlack;

d) Silberlackierung der Einheit Nr. 4 mit Zerstauber
Nr. 1 und Befiillen der Versorgung des Zerstaubers
Nr. 2, usw.

[0016] In diesem Fall wird also nicht jede zweite Ein-
heit einer der eingangs erlauterten Gruppen mit dem
gleichen Material beschichtet, sondern nur jede dritte
Einheit. Aus praktischen Erwagungen kann es zweck-
maRig sein, dass z. B. mindestens jede vierte Einheit
mit dem gleichen Material beschichtet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum serienweisen Beschichten von
Werkstlckeinheiten mit wechselndem Material ins-
besondere unterschiedlicher Farbe,
bei dem fir jede zu beschichtende Werkstlickein-
heit das jeweilige Beschichtungsmaterial vorbe-
stimmt wird
und die Werkstiickeinheiten nacheinander einer mit
dem wahlbaren Beschichtungsmaterial versorgten
Beschichtungsvorrichtung zugefiihrt und von die-
ser mit dem flr sie jeweils vorbestimmten Material
beschichtet werden,
und bei dem die Reihenfolge, in der die Werkstlck-
einheiten der Beschichtungsvorrichtung zugeflhrt
werden, von einem automatischen Sortiersystem in
Abhéangigkeit von dem jeweils zu verwendenden
Material vorbestimmt wird, wobei mindestens eine
Gruppe von Werkstlickeinheiten, die mit demsel-
ben Material beschichtet werden, gebildet und der
Beschichtungsvorrichtung zugefiihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstiickein-
heiten der Gruppe jeweils abwechselnd mit minde-
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stens einer Werkstlickeinheit zugefihrt werden, die
mit einem anderen Material beschichtet wird, so
dall héchstens jede zweite Werkstlickeinheit mit
dem gleichen Material beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nur jede zweite Werksttckeinheit mit
demselben Farbton beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 170
zeichnet, daB die Werkstlickeinheiten einer mit ei-
nem ersten Farbton zu beschichtenden Gruppe je-
weils abwechselnd mit den Werkstlickeinheiten ei-
ner zweiten Gruppe zugefihrt werden, die mit ei-
nem zweiten Farbton beschichtet werden. 15

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Beschichtungsvorrichtung

von einem Farbvorratssystem mit bedarfsabhéngig
begrenztem Materialvorrat der jeweiligen Farben 20
versorgt wird,

und dall der Materialvorrat der Farbe der Werk-
stlickgruppe jeweils in den Zeit nachgefiillt oder er-
neuert wird, in denen die Werkstiickeinheiten mit ei-

ner anderen Farbe beschichtet werden. 25

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschich-
tungsvorrichtung durch auswechselbare oder nach-
fullbare Farbbehalter versorgt wird, deren Inhalt fir 30
einen Beschichtungsvorgang oder fiir eine vorbe-
stimmte Anzahl von Beschichtungsvorgangen be-
messen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 35
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtungs-
vorrichtung an zwei wechselweise verwendete Lei-
tungssysteme angeschlossen ist und bei der Be-
schichtung der Werkstlickgruppe aus dem einen
Leitungssystem versorgt wird, wahrend sie bei der 40
Beschichtung der Werkstlckeinheiten mit einem
anderen Farbton aus dem anderen Leitungssystem
versorgt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 45
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstik-
ke elektrostatisch beschichtet werden.
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