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(54) VERSORGUNGSEINRICHTUNG, BESCHICHTUNGSMASCHINE SOWIE

BEVORRATUNGSANORDNUNG

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Versor-
gungseinrichtung fir Beschichtungsmaterial, umfas-
send: zumindest eine Ubergabestation (30) zur Annah-
me einer Transporteinheit (100), welche Transportein-
heit Aufnahmen fur Materialaufbewahrungseinheiten (M)
zur Aufnahme von Beschichtungsmaterial aufweist,

Fig. 1

einen Ubernahmearm (50), der eine Fiihrung fiir ein Be-
schichtungsmaterial umfasst, wobei der Ubernahmearm
(50) zwischen den Aufnahmen fir Materialaufbewah-
rungseinheiten (M) der Transporteinheit (100) bewegbar
ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Versor-
gungseinrichtung, eine Beschichtungsmaschine und ei-
ne Bevorratungsanordnung fiir Beschichtungsmaterial.
Ein solches Beschichtungsmaterial, insbesondere
Schmalflachenbeschichtungsmaterial, kann im Bereich
der Mdébel- oder Bauelementefertigung eingesetzt wer-
den, um beispielsweise Schmalflachen von, bevorzugt
plattenférmigen, Werkstlicken zu beschichten. Hierfir
werden Beschichtungsmaschinen verwendet, die das
Beschichtungsmaterial an einem Werkstiick anbringen.

Stand der Technik

[0002] Materialaufbewahrungseinheiten, insbesonde-
re sogenannte Kantenkassetten, werden verwendet, um
ein in Form von Rollen oder Wickeln vorliegendes
Schmalflachenbeschichtungsmaterial  aufzunehmen.
Die Materialaufbewahrungseinheiten werden in eine La-
gereinrichtung eingesetzt, die im Bereich der Beschich-
tungsmaschine angeordnet ist.

[0003] AusderEP 1977 869 A1 ist eine Versorgungs-
vorrichtung bekannt, die zumindest eine Lagereinrich-
tung fur eine Anzahl von Materialaufbewahrungseinhei-
ten und zumindest eine der Lagereinrichtung zugeord-
neten Ubergabevorrichtung zur Versorgung der Be-
schichtungsmaschine mit Materialaufbewahrungsein-
heiten umfasst. Der Versorgungsvorgang umfasst eine
Entnahme von zumindest einer Materialaufbewahrungs-
einheit aus der Lagereinrichtung, Uberfiihren der Mate-
rialaufbewahrungseinheit an eine Bearbeitungsmaschi-
ne und Ruckfiihren der Materialaufbewahrungseinheit
von der Beschichtungsmaschine an die Lagereinrich-
tung.

[0004] Ferneristdie DE 10 2011 006 319 A1 bekannt,
die ein Maschinensystem zum Anbringen von bandfor-
mig, bevorzugt in Form von Wickeln vorliegendem Kan-
tenbandmaterial an Werkstlicken betrifft. Das Maschi-
nensystem weist auf: eine Beschichtungseinheitzum An-
legen und Anpressen des Kantenbandmaterials an das
Werkstlick mit einer daran angeordnete Magazineinheit
zum Puffern und Transportieren des Kantenbandmate-
rials, eine Zuflihreinrichtung zum Zufiihren des Kanten-
bandmaterials zur Magazineinheit, einen Speicher, in
dem mehrere Kantenbandmaterialien speicherbar sind
und eine Transporteinrichtung zum Férdern von Kanten-
bandmaterial vom Speicher zu der Zufiihreinrichtung.

Gegenstand der Erfindung

[0005] Ziel der vorliegenden ist es, die Bevorratung
von Beschichtungsmaterial weiter zu rationalisieren und
Stillstandzeiten zu verringern und zu vermeiden.

[0006] Der Gegenstand des Anspruchs 1 stellt eine
Versorgungseinrichtung fur Beschichtungsmaterial be-
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reit. Weitere bevorzugte Varianten werden nachfolgend
sowie in den abhangigen Anspriichen aufgefihrt. Ferner
betrifft die Erfindung eine Bevorratungsanordnung.
[0007] Ein Gedanke dervorliegenden Erfindungist es,
eine flexible, und ggf. redundante, Beschickung und/oder
die Mdglichkeit fiir eine vorgelagerte Konfektionierung
des Beschichtungsmaterials bereitzustellen.

[0008] Im Rahmen der Erfindung kann die Ubergabe
von Beschichtungsmaterial radikal vereinfacht werden,
da durch den Ubernahmearm, insbesondere Schwen-
karm, eine Fiihrung und ein Transportsystem flr das Be-
schichtungsmaterial bereitgestellt wird. Der Aufbau einer
Beschichtungsmaschine kann dadurch ebenfalls deut-
lichvereinfacht. Fernerist es moglich, auf eine bestimmte
Lange gekappte Beschichtungsmaterialstiicke (bei-
spielsweise Kantenbandstlicke) zu transportieren.
Dartiber hinaus kénnen bei langer Strecke zwischen
Kappeinrichtung und Fiigepunkt am Werkstlick im Be-
reich der Andruckrolle auch kurze Abschnitte eines Be-
schichtungsmaterials bereitgestellt werden.

[0009] Die Fihrung fir ein Beschichtungsmaterial
kann ein im Ubernahmearm ausgebildeter Kanal sein,
der zur Abstitzung des Beschichtungsmaterials wah-
rend dessen Bewegung entlang des Ubernahmearms
dient.

[0010] Durch die Bevorratungsanordnung wird ein
Dauerbetrieb der Beschichtungsmaschine ermdglicht,
da manuelle Wechselvorgénge vermieden werden. Ge-
nerell werden durch die erfindungsgemafle Anordnung
keine oder nur sehr geringe Stillstandzeiten der Be-
schichtungsmaschine bei Wechselvorgéngen hervorge-
rufen. Ferner wird auch eine fehlerhafte Beschickung
vermieden.

[0011] Durch die Zugrifismdéglichkeit auf ein gréReres
Bevorratungslager kann eine flexible Fertigung mit ge-
ringen Rustzeiten durchgefiihrt werden.

[0012] Nachdem relativ kurze Transportwege fiir das
Beschichtungsmaterial aus einer Materialaufbewah-
rungseinheit gewahrleistet werden, kdnnen Restldngen
des Beschichtungsmaterials (Verschnitt) vermieden
oder zumindest deutlich reduziert werden.

[0013] Die Transporteinheit kann an der Ubergabesta-
tion relativ einfach und zligig ausgetauscht werden. Die
Ubergabestation stellt hierfiir somit gewissermafRen eine
Schnittstelle bereit.

[0014] Es ist bevorzugt, dass der Ubernahmearm ei-
nen Transportmechanismus, insbesondere eine oder
mehrere Foérderrollen, zum Bewegen des Beschich-
tungsmaterials aufweist. Somit kann ein auf eine be-
stimmte Lange gekapptes Beschichtungsmaterial ent-
lang, bevorzugtim, Ubernahmearm transportiert werden.
[0015] GemaR einer Ausflihrungsform ist es vorgese-
hen, dass der Ubernahmearm ein Kappaggregat zum
Trennen des Beschichtungsmaterials aufweist, wobei
bevorzugt ist, dass das Kappaggregat am zu den Auf-
nahmen weisenden Ende des Ubernahmearms ange-
ordnet ist. Somit ist es mdglich, Beschichtungsmaterial-
stlicke herzustellen/auszubilden, wobei diese auf Léange
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gekappten Beschichtungsmaterialstiicke zum Beschich-
tungsaggregat geférdert werden kénnen.

[0016] Ferner ist es bevorzugt, dass der Ubernahme-
arm ein Schwenkarm ist, der insbesondere in einer ho-
rizontalen Ebene um eine (vertikale) Achse schwenkbar
ist. Somit kann ein Endabschnitt des Ubernahmearms
zigig von einer Materialaufbewahrungseinheit zur
nachsten gefiihrt werden. Ein als Schwenkarm ausge-
bildeter Ubernahmearm kann einen Aufnahmeabschnitt
aufweisen, der in der vorliegenden Ausfiihrungsform an
einem zur Drehachse des Schwenkarms entgegenge-
setzten Ende angeordnet ist.

[0017] Es kann vorgesehen sein, dass Aufnahmen flr
Materialaufbewahrungseinheiten eine stehende Anord-
nung der Materialaufbewahrungseinheiten gestatten.
[0018] Esistbevorzugt, dass die Aufnahmen so ange-
ordnet sind, die Materialaufbewahrungseinheiten, in der
Draufsicht betrachtet, in einer kreisférmigen Anordnung
vorgesehen sind.

[0019] Ferner bezieht sich die vorliegende Erfindung
auf eine Beschichtungsmaschine mit einer solchen Ver-
sorgungseinrichtung und einem Beschichtungsaggregat
zum Beschichten von, insbesondere plattenférmigen,
Werkstiicken, wobei der Ubernahmearm eingerichtet ist,
dem Beschichtungsaggregat ein Beschichtungsmaterial
zuzuflhren.

[0020] Esistbevorzugt, dass der Anbringungsbereich,
insbesondere die Drehachse, des Ubernahmearms be-
nachbart zum Beschichtungsaggregat vorgesehen ist.
Somit wird ein kompakter Aufbau bereitgestellt.

[0021] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist es
vorgesehen, dass die Beschichtungsmaschine einen
Foérdermechanismus zum kontinuierlichen Bewegen
von, insbesondere plattenférmigen, Werkstiicken um-
fasst. Beispielsweise kann es sich um Férderriemen oder
Forderrollen handeln.

[0022] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist es
bevorzugt, dass die Beschichtungsmaschine eine Steu-
ereinrichtung umfasst, wobei die Steuereinrichtung ein-
gerichtet ist, die Verfahrzeit des Ubernahmearms zwi-
schen ausgewahlten Aufnahmen basierend auf einer
Werkstuckllicke nachfolgender Werkstilicke und der Vor-
schubgeschwindigkeit der Werkstlicke zu ermitteln. So-
mit werden besonders hohe Taktzeiten ermdglicht.
[0023] GemaR einer weiteren Zielrichtung wird ein Be-
vorratungsanordnung fur Schmalflachenbeschichtungs-
material bereitgestellt. Die Bevorratungsanordnung
weist auf: ein Kassettenlager zur Aufnahme von Materi-
alaufbewahrungseinheiten und eine Versorgungsein-
richtung gemaR einem zuvor genannten Ausflihrungs-
formen, zumindest eine Transporteinheit zur Aufnahme
von Materialaufbewahrungseinheiten, und eine Forder-
strecke, entlang der die Transporteinheit vom Kassetten-
lager zur zumindest einen Ubergabestation bewegbar
ist. Durch diesen Aufbau wird eine hohe Versorgungssi-
cherheit bei gleichzeitig hoher Flexibilitdt gewahrleistet.
[0024] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist es
vorgesehen, dass die Bevorratungsanordnung eine oder
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mehrere Parkpositionen aufweist, in der eine oder meh-
rere Transporteinheiten vorgehalten werden kénnen. So-
mit kdnnen bereits vorab verschiedenste Arbeitsablaufe
vorbereitet und das Beschichtungsmaterial in hoher Viel-
falt vorgehalten werden.

[0025] GemaR einer weiteren Variante umfasst die
Transporteinheit eine Ubergabeeinrichtung, mit welcher
Ubergabeeinrichtung eine Materialaufbewahrungsein-
heit vom Kassettenlager Gbernommen und/oder zur
Ubergabestation iibergeben werden kann. Auf diese
Weise kann ein zligiger Verfahrensablauf sichergestellt
werden.

[0026] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren. Das Verfahren umfasst die folgenden Schrit-
te: Aufnehmen einer Vielzahl von Materialaufbewah-
rungseinheiten in zumindest einer Ubergabestation, be-
vorzugt mehreren Ubergabestationen, Bewegen, insbe-
sondere Schwenken, eines Ubernahmearms, der eine
Flhrung fur ein Beschichtungsmaterial umfasst, zu einer
der Materialaufbewahrungseinheiten, Ubernehmen des
Beschichtungsmaterial aus der Materialaufbewahrungs-
einheiten und Bewegen des Beschichtungsmaterials
zum Beschichtungsaggregat.

[0027] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es
unter anderem mdglich, auf eine bestimmte Lange ge-
kappte Beschichtungsmaterialstiicke (beispielsweise
Kantenbandstiicke) zu transportieren und diese Be-
schichtungsmaterialstiicke einem Beschichtungsaggre-
gat zuzufiihren.

[0028] Ferner kann das Verfahren den Schritt umfas-
sen: Aktivieren eines am Ubernahmearm vorgesehenen
Transportmechanismus, insbesondere eine oder meh-
rere Forderrollen, zum Bewegen des Beschichtungsma-
terials.

[0029] GemaR einer Ausfihrungsform kann der fol-
gende Schritt vorgesehen sein: Trennen des Beschich-
tungsmaterials, wobei der Ubernahmearm nachfolgend
einen weiteren Abschnitt des Beschichtungsmaterials
aufnimmt oder zu einer weiteren Materialaufbewah-
rungseinheit gedreht wird. Somit wird es in besonders
vorteilhafter Weise ermdglicht, auf eine bestimmte Lange
gekappte Beschichtungsmaterialstiicke (beispielsweise
Kantenbandstiicke) zu transportieren.

[0030] GemaR einer weiteren Variante ist es bevor-
zugt, dass der Ubernahmearm wahrend des Forderns
des abgetrennten Beschichtungsmaterials zu einer wei-
teren Materialaufbewahrungseinheit bewegt, insbeson-
dere geschwenkt, wird. Somit werden verschiedene Ar-
beitsablaufe miteinander verzahnt, so dass die Taktzeit
weiter erh6ht werden kann.

[0031] Ferner ist es bevorzugt, dass, zum Uberneh-
men des Beschichtungsmaterials aus der Materialaufbe-
wahrungseinheiten, das Beschichtungsmaterial zumin-
dest abschnittsweise durch die Materialaufbewahrungs-
einheiten bewegt wird. Hierfir kann die einzelne Materi-
alaufbewahrungseinheit einen Motor aufweisen oder mit
einem Motor gekoppelt werden, um das Beschichtungs-
material in Richtung eines Aufnahmeabschnitts des
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Ubernahmearms zu bewegen. Folglich wird die Aufnah-
me des Beschichtungsmaterials durch den Ubernahme-
arm erleichtert.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0032]
Fig. 1  isteine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemafle Ausfiihrungsform einer Bevor-
ratungsanordnung

zeigt einen Schwenkarm zur Weiterleitung ei-
nes Schmalflachenbeschichtungsmaterials

Fig. 2

Beschreibung der bevorzugten Ausfihrungsformen

[0033] Nachfolgend wird anhand der beigefligten Fi-
guren eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorliegen-
den Erfindung beschrieben. Modifikation und bestimmte
Einzelmerkmale kénnen hierbei jeweils einzeln mit wei-
teren Merkmalen der Ausfiihrungsform kombiniert wer-
den, um weitere Ausfiihrungsformen auszubilden.
[0034] Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht einer
Bevorratungsanordnung. In Fig. 2 wird ein erfindungs-
geméaRer Schwenkarm (Ubernahmearm) gezeigt, mit
dem ein Beschichtungsmaterial zu einem Beschich-
tungsaggregat gefiihrt werden kann.

[0035] Die Bevorratungsanordnung umfasst ein Kas-
settenlager 10, in dem eine Vielzahl von Materialaufbe-
wahrungseinheiten M aufgenommen sind. Die Material-
aufbewahrungseinheiten M werden nachfolgend auch
als "Kantenkassetten" bezeichnet.

[0036] Injederder Materialaufbewahrungseinheiten M
ist ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial in Rollen-
form aufgenommen. Das Schmalflachenbeschichtungs-
material wird auch als Kantenband bezeichnet.

[0037] Das Schmalflaichenbeschichtungsmaterial wird
verwendet, um dieses an einer Schmalseite eines plat-
tenférmigen Werkstlicks aufzubringen, um die Schmal-
seite eines plattenférmigen Werkstlicks, wie einer Span-
platte, einer MDF-Platte, oder dhnlichem zu beschichten.
Eine Schmalflachenbeschichtung wird aus optischen
und/oder funktionalen Griinden an einem solchen Werk-
stlick angebracht. Zum einen soll eine einheitliche Be-
schichtung gewahrleistet werden (Oberseite, Unterseite
und Schmalseite des Werkstlicks). Ferner soll die
Schmalseite geschiitzt werden, u.a. vor dem Eindringen
von Feuchtigkeit.

[0038] Die zunehmende Vielfalt der zu beschichten-
den Werkstiicke fuhrt zu steigenden Anforderungen an
die individualisierte Fertigung. Somit muss in der Ferti-
gung eine grofl3e Vielzahl von Schmalflachenbeschich-
tungsmaterialien bereitgehalten werden, um den Kun-
denwiinschen entsprechend fertigen zu kénnen. Diese
Vielzahl von Schmalflachenbeschichtungsmaterialien
kann beim Hersteller, jeweils aufgenommen in Material-
aufbewahrungseinheiten M, im Kassettenlager 10 bevor-
ratet werden.
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[0039] AufGrunddergroRen Vielzahl von unterschied-
lichen Schmalflachenbeschichtungsmaterialien ist es
nicht moglich, diese unmittelbar im Bereich des Be-
schichtungsaggregats einer Beschichtungsmaschine
bereitzuhalten. Vielmehr werden die Materialaufbewah-
rungseinheiten M im Kassettenlager 10, welches ein ho-
hes Fassungsvermdgen aufweist, zwischengelagert. Im
Bereich des Beschichtungsaggregats wird lediglich eine
vergleichsweise geringe Anzahl an Schmalflachenbe-
schichtungsmaterialien bereitgehalten.

[0040] Die erfindungsgemaRe Bevorratungsanord-
nung umfasst deshalb eine Transporteinheit 100, die ent-
lang einer Forderstrecke 40 bewegbar ist und von dem
Kassettenlager 10 Materialaufbewahrungseinheiten M
ibernehmen kann. Zur Ubergabe einer oder mehrerer
Materialaufbewahrungseinheiten M wird die Trans-
porteinheit 100 somit in einen bestimmten Bereich des
Kassettenlagers 10 bewegt, sodass eine Materialaufbe-
wahrungseinheit von der Transporteinheit 100 aufge-
nommen werden kann.

[0041] Die Bevorratungsanordnung umfasst neben ei-
ner Parkposition 20, in der eine oder mehrere Trans-
porteinheiten 100 vorgehalten werden kdénnen (bspw.
nachdem eine Transporteinheit 100 flir einen bestimm-
ten Kundenauftrag beschickt wurde), ferner eine Uber-
gabestation 30 (im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel 2
Ubergabestationen).

[0042] In den Ubergabestationen 30 kénnen Material-
aufbewahrungseinheiten M aufgenommen werden , die
von einer der Transporteinheiten 100 zugefiihrt werden.
Nachdem im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel zwei
Ubergabestationen 30 vorgesehen sind, kann eine der
Ubergabestationen 30 beschickt werden, wahrend die
jeweils andere zur Versorgung eines Beschichtungsag-
gregats verwendet wird.

[0043] Zum Beschicken einer Ubergabestation 30
kann somit eine Transporteinheit 100 von einem Kasset-
tenlager 10 Uber die Férderstrecke 40 zur Ubergabesta-
tion 30 bewegt werden. Die Bevorratungsanordnung um-
fasst eine Steuereinheit, um die Bewegung der Trans-
porteinheiten 100 entlang der Férderstrecke 40 zu koor-
dinieren.

[0044] An den Ubergabestationen 30 sind in der vor-
liegenden Ausfiihrungsform zwei Stellplatze fur jeweils
eine Transporteinheit 100 vorgesehen. Somit wird ein
redundantes System bereitgestellt, um Stillstandzeiten
vermeiden zu kénnen.

[0045] In Fig. 2 wird der Bereich der Ubergabestation
30 dargestellt. Insbesondere sind mehrere Materialauf-
bewahrungseinheiten M entlang einer kreisférmigen
Bahn angeordnet. Gegenlberliegend ist ein Schwen-
karm 50 vorgesehen, der in der Darstellung von Fig. 2 in
mehreren Positionen abgebildet ist. Der Schwenkarm 50
kann Teil des Beschichtungsaggregats oder an diesem
angebracht sein.

[0046] Der Schwenkarm 50 umfasst eine Drehachse
51, um welche Drehachse 51 der Schwenkarm 50 dreh-
bar/schwenkbar ist. Ferner umfasst der Schwenkarm 50
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einen Aufnahmeabschnitt 52, der in der vorliegenden
Ausfiihrungsform an einem zur Drehachse 51 entgegen-
gesetzten Ende angeordnet ist.

[0047] Dem Schwenkarm 50 ist ein Kappaggregat zu-
geordnet (in den Figuren nicht dargestellt), mit dem ein
Schmalflachenbeschichtungsmaterial auf eine bestimm-
te Lange geschnitten werden kann. Das Kappaggregat
kann im Schwenkarm 50 aufgenommen sein.

[0048] Im Schwenkarm 50 ist ein Férdermechanismus
vorgesehen, mitdem das Schmalflachenbeschichtungs-
material von der Ubergabestation durch den Schwen-
karm 50 in Richtung des Beschichtungsaggregats be-
wegt werden kann.

[0049] Wird ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial
einer bestimmten Materialaufbewahrungseinheit M be-
noétigt, so bewegt sich der Schwenkarm 50, der eine be-
stimmte Schwenkarmlénge aufweist, und das Kappag-
gregatan den tangential anliegenden Materialaufbewah-
rungseinheiten M entlang, bis der Schwenkarm und das
Kappaggregat eine bestimmte Zielposition erreichen.
[0050] Die fiur diesen Vorgang nétige Schwenkzeit
richtet sich dabei nach der Werkstiickliicke (also dem
Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgend zu bearbei-
teten Werkstiicken), abzgl. der beidseitigen Ubersténde
des Schmalflachenbeschichtungsmaterials und der Vor-
schubgeschwindigkeit der Maschine.

[0051] Sobald der Schwenkarm 50 mit dem Kappag-
gregat an der ausgewahlten Materialaufbewahrungsein-
heit M angelangt sind (Zielposition), wird das Schmalfla-
chenbeschichtungsmaterial aus der Materialaufbewah-
rungseinheitentnommen und in den Schwenkarm 50 ein-
gefluhrt. Der Schwenkarm 50 transportiert das Schmal-
flachenbeschichtungsmaterial mit einer bestimmten Vor-
schubgeschwindigkeit hin zu einer Andruckrolle des Be-
schichtungsaggregats der Beschichtungsmaschine. Mit
der Andruckrolle wird das Schmalflachenbeschichtungs-
material an ein Werkstiick angedriickt.

[0052] Die Entnahme des Schmalflachenbeschich-
tungsmaterials von der Materialaufbewahrungseinheit M
wird durch den Kappvorgang des Kappaggregats been-
det, wenn die fiir ein bestimmtes Werksttlick erforderliche
Schmalflachenbeschichtungsmaterial-Ldnge  erreicht
wurde. Nachdem der Kappvorgang durchgefiihrt wurde,
kann der Schwenkvorgang des Schwenkarms 50 zur
nachsten Materialaufbewahrungseinheit durchgefiihrt
werden, noch wahrend das Beschichtungsmaterial durch
den Schwenkarm 50 transportiert wird.

[0053] Somit wird das soeben gekappte Schmalfla-
chenbeschichtungsmaterial weiter durch den Schwen-
karm 50 in Richtung der Andrickrolle geférdert, wahrend
bereits eine weitere Schwenkbewegung durchgefiihrt
wird. Nachdem der Schwenkarm 50 an seiner Zielposi-
tion angelangt ist, kann das nachste Schmalflachenbe-
schichtungsmaterial aus der entsprechenden Material-
aufbewahrungseinheit M entnommen und in den
Schwenkarm 50 eingeleitet werden. Somit kann eine
kontinuierliche Fertigung sichergestellt werden, wobei,
wie beschrieben, die Werkstlickliicke zwischen zu be-
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schichtenden Werkstlicken, Kantentberstande und die
Vorschubgeschwindigkeit der Maschine die Schwenk-
zeit beeinflussen. Der Schwenkarm arbeitet somit gewis-
sermalien als "Totzeitglied".

Patentanspriiche

1. Versorgungseinrichtung fir Beschichtungsmaterial,
umfassend:

zumindest eine Ubergabestation (30), bevor-
zugt mehrere Ubergabestationen (30), zur An-
nahme einer Transporteinheit (100), welche
Transporteinheit Aufnahmen fiir Materialaufbe-
wahrungseinheiten (M) zur Aufnahme von Be-
schichtungsmaterial, insbesondere Schmalfla-
chenbeschichtungsmaterial in Rollenform, auf-
weist,

einen Ubernahmearm (50), der eine Fiihrung fiir
ein Beschichtungsmaterial umfasst, wobei der
Ubernahmearm (50) zwischen den Aufnahmen
fur Materialaufbewahrungseinheiten (M) der
Transporteinheit (100) bewegbar, insbesondere
schwenkbar, ist.

2. Versorgungseinrichtung gemaR Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ubernahmearm
(50) einen Transportmechanismus, insbesondere
eine oder mehrere Forderrollen, zum Bewegen des
Beschichtungsmaterial aufweist, wobei bevorzugt
ist, dass die Fiihrung des Ubernahmearms (50) ka-
nalartig ausgebildet ist.

3. Versorgungseinrichtung gemafR einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ubernahmearm (50) ein Kappaggregat
zum Trennen des Beschichtungsmaterials aufweist,
wobei bevorzugt ist, dass das Kappaggregat am zu
den Aufnahmen weisenden Ende des Ubernahme-
arms angeordnet ist.

4. \Versorgungseinrichtung geman einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ubernahmearm (50) ein Schwenkarm ist,
der insbesondere in einer horizontalen Ebene
schwenkbar ist, wobei weiter bevorzugtist, dass Auf-
nahmen fir Materialaufbewahrungseinheiten (M) ei-
ne stehende Anordnung der Materialaufbewah-
rungseinheiten (M) gestatten.

5. Versorgungseinrichtung gemaR einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ubernahmearm (50) eingerichtet ist, ein
auf eine bestimmte Lange gekapptes Beschich-
tungsmaterialsttick zu férdern.

6. Beschichtungsmaschine mit einer Versorgungsein-
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richtung gemaR einem der vorangegangenen An-
spriiche und einem Beschichtungsaggregat zum Be-
schichten von Werkstiicken, wobei der Ubernahme-
arm (50) eingerichtet ist, dem Beschichtungsaggre-
gat ein Beschichtungsmaterial zuzufiihren.

Beschichtungsmaschine gemafy Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anbringungsbe-
reich, insbesondere die Drehachse, des Ubernah-
mearms (50) benachbart zum Beschichtungsaggre-
gat vorgesehen ist.

Beschichtungsmaschine gemafR Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich-
tungsmaschine einen Foérdermechanismus zum
kontinuierlichen Bewegen von, insbesondere plat-
tenférmigen, Werkstlicken umfasst.

Beschichtungsmaschine gemaR einem der Anspri-
che 6-8, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
schichtungsmaschine eine Steuereinrichtung um-
fasst, die eingerichtet ist, die Verfahrzeit des Uber-
nahmearms (50) zwischen ausgewdahlten Aufnah-
men basierend auf einer Werkstiicklicke nachfol-
gender Werkstiicke und der Vorschubgeschwindig-
keit der Werkstiicke zu ermitteln.

Bevorratungsanordnung fur Schmalflachenbe-
schichtungsmaterial, aufweisend:

ein Kassettenlager (10) zur Aufnahme von Ma-
terialaufbewahrungseinheiten (M) und einer
Versorgungseinrichtung gemaf einem der An-
spriiche 1-5,

zumindest eine Transporteinheit (100) zur Auf-
nahme von Materialaufbewahrungseinheiten
(M),

eine Forderstrecke (40), entlang der die Trans-
porteinheit (100) vom Kassettenlager (10) zur
zumindest einen Ubergabestation (30) beweg-
bar ist.

Verfahren zum Versorgen eines Beschichtungsag-
gregats mit einem Beschichtungsmaterial, aufwei-
send:

Aufnehmen einer Vielzahl von Materialaufbe-
wahrungseinheiten (M) in zumindest einer Uber-
gabestation (30), bevorzugt mehreren Uberga-
bestationen (30),

Bewegen, insbesondere Schwenken, eines
Ubernahmearms (50), der eine Fithrung fiir ein
Beschichtungsmaterial umfasst, zu einer der
Materialaufbewahrungseinheiten (M),
Ubernehmen des Beschichtungsmaterial aus
der Materialaufbewahrungseinheiten (M) und
Bewegen des Beschichtungsmaterials zum Be-
schichtungsaggregat.
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12.

13.

14.

15.

Verfahren gemal® Anspruch 11, gekennzeichnet
durch den Schritt: Aktivieren eines am Ubernahme-
arm (50) vorgesehenen Transportmechanismus,
insbesondere eine oder mehrere Forderrollen, zum
Bewegen des Beschichtungsmaterials.

Verfahren gemall Anspruch 11 oder 12, gekenn-
zeichnet durch den Schritt: Trennen des Beschich-
tungsmaterials, wobei der Ubernahmearm (50)
nachfolgend einen weiteren Abschnitt des Beschich-
tungsmaterials aufnimmt oder zu einer weiteren Ma-
terialaufbewahrungseinheit (M) bewegt, insbeson-
dere geschwenkt, wird.

Verfahren gemafl Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ubernahmearm (50) wahrend
des Férderns des abgetrennten Beschichtungsma-
terials zu einer weiteren Materialaufbewahrungsein-
heit (M) bewegt, insbesondere geschwenkt, wird.

Verfahren gemafR einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass, zum
Ubernehmen des Beschichtungsmaterial aus der
Materialaufbewahrungseinheiten (M), das Be-
schichtungsmaterial zumindest abschnittsweise
durch die Materialaufbewahrungseinheiten (M) be-
wegt wird.
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