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Description

[0001] L'invention a trait à un procédé et à une instal-
lation de projection de produit de revêtement.
[0002] Il est connu de disposer un projecteur à l'ex-
trémité du bras d'un robot multi-axes pour le déplacer
en regard des faces d'un objet à revêtir, tel que la car-
rosserie d'un véhicule automobile, lors des phases de
projection du produit de revêtement.
[0003] Par le document EP-A-0 274 322, on connaît
une installation dans laquelle le robot multi-axes porte
un réservoir de produit de revêtement connecté au pro-
jecteur et permettant son alimentation en produit de re-
vêtement lors des phases de projection. Cette installa-
tion permet de résoudre des problèmes d'isolation élec-
trique entre le produit de revêtement, notamment con-
ducteur, porté à la haute tension lors des phases de pro-
jection et les systèmes d'alimentation en produit de re-
vêtement qui doivent être maintenus à la terre pour des
raisons de sécurité.
[0004] Dans ce dispositif connu, il est prévu des
moyens de nettoyage et de remplissage en nouveau
produit de revêtement pour un nouvel objet arrivant au
niveau du robot, qui comprennent des conduits de cir-
culation de produit de revêtement munis de moyens de
connexion rapide à des moyens complémentaires pré-
vus sur le robot.
[0005] Dans certaines industries, et notamment dans
l'industrie automobile, la plupart des objets doivent être
revêtus avec un produit de revêtement d'une teinte dite
standard. Un tel produit de revêtement standard est ré-
gulièrement utilisé et sa consommation est suffisante
pour justifier économiquement la pose d'un circuit d'ali-
mentation depuis une zone de stockage jusqu'à proxi-
mité du robot multi-axes.
[0006] Il existe également des teintes dites spéciales
qui sont utilisées pour une production relativement limi-
tée. Par exemple dans l'industrie automobile, il peut
exister plusieurs dizaines de teintes spéciales qui sont
dédiées au revêtement de seulement quelques véhicu-
les par an réservés à une clientèle particulière. Pour ces
teintes, il ne peut pas être économiquement justifié de
prévoir des circuits d'alimentation spécifiques.
[0007] En outre, si de tels circuits d'alimentation
étaient prévus, le débit de produit de revêtement dans
ces circuits serait extrèmement faible, ce qui résulterait
dans une dégradation du produit de revêtement à l'inté-
rieur de ces conduits, notamment par décantation ou
évaporation.
[0008] C'est à ces inconvénients qu'entend plus par-
ticulièrement remédier l'invention, en proposant un pro-
cédé et une installation qui permettent l'utilisation de
teintes standard et de teintes spéciales d'une façon sa-
tisfaisante sur le plan technique et économique.
[0009] Dans cet esprit, l'invention concerne un procé-
dé de projection de produit de revêtement au moyen
d'au moins un automate apte à déplacer au moins un
projecteur en regard d'objets à revêtir, cet automate por-

tant un réservoir de produit de revêtement connecté au
projecteur, ce réservoir étant périodiquement nettoyé et
rempli en nouveau produit de revêtement dans une sta-
tion de nettoyage-remplissage, caractérisé en ce qu'il
consiste à alimenter cette station de nettoyage-remplis-
sage au moyen de circuits de circulation de produit de
revêtement, pour les produits de revêtement les plus
souvent utilisés par ledit projecteur, et à alimenter cette
station directement à partir de réservoirs de stockage
de produit pour les produits de revêtement les moins
souvent utilisés, un réservoir devant être connecté à
cette station de nettoyage-remplissage étant sélective-
ment déplacé jusqu'à une position de connexion à cette
station, en fonction du tpe de produit de revêtement pré-
vu pour une phase de projection avec un produit de re-
vêtement parmi les moins souvent utilisés.
[0010] Grâce à l'invention, il est possible de prévoir
des circuits d'alimentation uniquement pour les produits
les plus souvent utilisés, c'est-à-dire ceux correspon-
dant aux teintes dites standard, alors que l'on emploie
des réservoirs spécifiques pour les produits les moins
souvent utilisés correspondant aux teintes dites spécia-
les. Le procédé génère d'excellentes performances
économiques pour les teintes dites standard puisqu'il
n'est pas nécessaire de prévoir un réservoir pour cha-
que teinte, mais autorise également l'utilisation de tein-
tes spéciales sans perturber la projection.
[0011] L'invention concerne également une installa-
tion permettant de mettre en oeuvre le procédé tel que
précédemment décrit et, plus spécifiquement, une ins-
tallation comprenant au moins un automate apte à dé-
placer au moins un projecteur en regard d'objets à re-
vêtir, cet automate portant un réservoir de produit de re-
vêtement connecté au projecteur, et une station de net-
toyage et de remplissage du réservoir en produit de re-
vêtement muni de premiers moyens de raccordement
amovible avec des moyens correspondants portés par
l'automate et en communication avec le réservoir, ca-
ractérisée en ce que ladite station de nettoyage-rem-
plissage comprend une unité de changement de produit
de revêtement raccordé à des circuits d'alimentation en
produit de revêtement et pourvue de seconds moyens
de raccordement amovible avec des moyens corres-
pondants portés par au moins un réservoir parmi plu-
sieurs réservoirs de stockage de produit de revêtement.
[0012] Selon un premier aspect avantageux de l'in-
vention, l'installation comprend également des moyens
de déplacement des réservoirs de stockage à proximité
de la station de nettoyage-remplissage, ces moyens
étant aptes à amener un réservoir prédéterminé en re-
gard des seconds moyens de raccordement. Dans ce
cas, on peut prévoir que les réservoirs de stockage por-
tent chacun un code d'identification alors que les
moyens de déplacement sont équipés d'un organe de
lecture de ce code.
[0013] Selon un autre aspect avantageux de l'inven-
tion, les premiers moyens de raccordement et les se-
conds moyens de raccordement sont disposés sur deux
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côtés opposés de l'unité de changement de produit de
revêtement. Cet aspect de l'invention évite toute inter-
férence entre le bras du robot ou automate en cours de
déplacement, notamment lors de son approche de la
station de nettoyage-remplissage, et les réservoirs de
stockage de produit de revêtement.
[0014] Selon un autre aspect avantageux de l'inven-
tion, les réservoirs de stockage de produit de revête-
ment sont chacun pourvus de moyens de raccordement
aptes à coopérer avec les seconds moyen de raccorde-
ment de l'unité de changement de produit de revête-
ment. On peut notamment prévoir que ces différents
moyens de raccordement sont du type raccord rapide.
[0015] Selon une variante de réalisation de l'inven-
tion, les réservoirs de stockage comprennent une enve-
loppe jetable pré-remplie de produit de revêtement.
Dans ce cas, on peut prévoir que chaque enveloppe je-
table porte au moins une étiquette d'identification amo-
vible apte à être apposée sur une coque externe de l'un
des réservoirs de stockage.
[0016] L'invention sera mieux comprise et d'autres
avantages de celle-ci apparaîtront plus clairement à la
lumière de la description qui va suivre d'un mode de réa-
lisation d'une installation de projection conforme à son
principe et de son procédé de mise en oeuvre, donnée
uniquement à titre d'exemple et faite en référence aux
dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une représentation schématique
d'une installation conforme à l'invention pendant un
cycle de projection de peinture ;

- la figure 2 est une vue analogue à la figure 1 alors
que le robot est dans une position de nettoyage-
remplissage d'un réservoir qu'il porte et

- la figure 3 est une vue en perspective de certains
éléments constitutifs de la station de nettoyage-
remplissage utilisée avec l'installation des figures 1
et 2 et de l'extrémité du bras d'un robot multi-axes
lors d'un mouvement d'approche de cette station.

[0017] A la figure 1, un automate ou robot 1 est dis-
posé à proximité d'un convoyeur 2 transportant des ob-
jets à revêtir 3, en l'occurrence des carrosseries des vé-
hicules automobiles. Dans l'exemple représenté, le ro-
bot 1 est du type multi-axes et comprend un châssis 4
mobile sur un guide 5 s'étendant parallèlement à la di-
rection de convoyage. Un bras 6 est supporté par le
châssis 4 et comprend plusieurs segments 6a, 6b et 6c
articulés les uns par rapport aux autres. Le châssis 4
est également constitué de deux parties 4a et 4b articu-
lées l'une par rapport à l'autre autour d'un axe sensible-
ment vertical.
[0018] Le segment 6c du bras 6 contient un réservoir
10 de produit de revêtement connecté à un projecteur
11 qui peut être de tout type connu, notamment pneu-
matique ou rotatif, éventuellement électrostatique.
L'agencement interne du réservoir 10 peut être confor-
me à l'enseignement technique de EP-A-0 587 467. Un

conduit 13 d'alimentation en air et en courant électrique
à partir d'une source 14 est plaqué sur le châssis 5 et
le bras 6 du robot 1.
[0019] Au terme du revêtement d'une carrosserie, et
alors qu'une seconde carrosserie 3' est en cours de pro-
gression vers le robot 1, celui-ci peut être orienté vers
une station de nettoyage-remplissage 20 prévue pour
purger le réservoir 10 du reliquat de produit de revête-
ment utilisé pour la carrosserie précédente 3, et remplir
ce réservoir avec le produit prévu pour la carrosserie 3'
qui est généralement différent de celui utilisé pour la car-
rosserie 3.
[0020] Pour ce faire, la station 20 comprend une unité
de changement de produit de revêtement 21 qui est
pourvue de premiers moyens de raccordement 22 aptes
à coopérer avec des moyens de raccordement corres-
pondants 12 prévus sur le segment 6c du bras 6 du ro-
bot, à proximité du réservoir 10.
[0021] L'unité 21 est alimentée en produits de revête-
ment par des conduits 23 dont le nombre dépend du
nombre de teintes standard utilisées dans l'installation.
Ces conduits 23 appartiennent à des circuits d'alimen-
tation en produits de revêtement qui sont connectés à
des réservoirs de stockage, non représentés et de gran-
de contenance, pour chacun des produits les plus utili-
sés dans la station par le projecteur 11 ou les projec-
teurs équivalents des autres robots. Un conduit 24 est
également prévu pour être raccordé à un circuit d'ali-
mentation en produit de nettoyage, par exemple un sol-
vant. Enfin, un conduit 25 est raccordé à une source
d'air sous pression non représentée.
[0022] Les opérations de nettoyage-remplissage sont
effectuées grâce à l'unité 21 qui injecte, dans le réser-
voir 10, le produit de nettoyage en provenance du con-
duit 24 éventuellement associé à de l'air en provenance
du conduit 25, le mélange obtenu dans le réservoir 10
étant dirigé vers une purge 30.
[0023] Lorsqu'une teinte standard est utilisée, un pro-
duit provenant d'un conduit 23 est introduit dans le ré-
servoir 10, en quantité adaptée au revêtement d'une
carrosserie 3, à travers l'unité 21.
[0024] Lorsqu'il est nécessaire de projeter une teinte
spéciale, on utilise un réservoir contenant cette teinte
et monté sur un carrousel 41. Ce carrousel est capable
de déplacer des réservoirs 40 de façon à amener l'un
de ceux-ci, qui apparaît avec la référence 40' à la figure
3, en regard de l'unité 21. L'unité 21 porte des seconds
moyens de raccordement 26 aptes à coopérer avec des
moyens de raccordement 42 prévus sur chacun des ré-
servoirs 40. Il est particulièrement avantageux de pré-
voir que les moyens de raccordement 26 et 42 sont du
type raccord rapide, tout comme les moyens de raccor-
dement 12 et 22.
[0025] Ainsi, en fonction de la teinte spéciale requise,
le carrousel amène un réservoir 40' en regard des
moyens de raccordement 26, puis le réservoir 40' est
déplacé, dans le sens de la flèche F à la figure 3, vers
les moyens de raccordement 26 de façon à faire inter-
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agir les moyens de raccordement 26 et 42. Selon une
autre approche, il serait possible de prévoir que les
moyens de raccordement 26 sont mobiles pour se dé-
placer jusqu'à une position de coopération avec les
moyens de raccordement 42 du réservoir 40'. Dans tous
les cas, la connexion des moyens 26 et 42 permet d'ali-
menter le réservoir 10 avec une teinte spéciale à travers
l'unité 21 et les moyens de raccordement 12 et 22.
[0026] Lorsque l'opération de remplissage du réser-
voir 10 est terminée, la déconnexion des moyens de rac-
cordement 26 et 42 peut avoir lieu et le carrousel peut
être mis en mouvement pour amener un autre réservoir
en regard de l'unité 21 en fonction des prévisions de
besoin en produit de revêtement de teinte spéciale. On
comprend que les réservoirs 40 sont utilisés pour les
teintes les moins courantes, le nombre de ces réservoirs
pouvant être très important en fonction de la taille et du
nombre d'emplacements du carrousel 41.
[0027] Il convient de noter que les opérations de net-
toyage de l'unité 21, de connection du réservoir 40' et
de l'unité 21 ou de déconnection de ces éléments peu-
vent avoir lieu en temps masqué, c'est-à-dire pendant
les phases de revêtement d'une carrosserie, le robot
étant alors dans la position de la figure 1. L'utilisation
d'une teinte spéciale n'allonge donc pas le temps d'im-
mobilisation du robot pour le changement de produit de
revêtement.
[0028] Le carrousel 41 est équipé d'un lecteur 43 apte
à reconnaître un code d'identification 44 disposé sur
chaque réservoir 40. Ce lecteur 43 est relié à une unité
50 de contrôle de l'ensemble des éléments de la station
20, notamment de l'unité 21 et du carrousel 41. Ainsi, le
mouvement du carrousel 41 peut être commandé par
l'unité 50, entre autres en fonction des informations
transmises par le lecteur 43.
[0029] On note que les premiers moyens de raccor-
dement 22 de l'unité 21 sont disposés sur une face 21a,
dite face avant, de l'unité 21 alors que les seconds
moyens de raccordement 26 sont disposés sur une face
21b, dite face arrière, opposée à la face avant. Ainsi, le
segment 6c du bras 6 du robot 1 se déplace jusqu'à
proximité de l'unité 21 du côté de la face 21a alors que
les réservoirs 40 sont maintenus du côté de la face 21b.
Tout risque d'interférence entre le robot 1 et la carrousel
41 est ainsi écarté.
[0030] Selon une variante particulièrement avanta-
geuse de l'invention, les réservoirs 40 peuvent com-
prendre chacun une enveloppe souple réalisée sous la
forme d'une poche en matière plastique. Chaque poche
en matière plastique peut être pré-remplie par le four-
nisseur de produits de revêtement dans un site de pro-
duction approprié, chaque poche étant introduite dans
une coque rigide ou semi-regide formant l'enveloppe
extérieure d'un réservoir 40. Ainsi, lorsqu'un réservoir
40 a été mis en communication avec l'unité 21. Il n'est
pas nécessaire de le nettoyer puisqu'il suffit d'en extrai-
re la poche plastique qu'il contient et de la jeter.
[0031] On peut en prévoir que chaque poche plasti-

que porte deux étiquettes d'identification du produit
qu'elle contient. L'une des étiquettes est fixée sur la po-
che plastique de façon amovible de telle sorte qu'elle
peut être apposée sur la coque du réservoir 40 dans
lequel est introduite la poche jetable. Cette étiquette 40
permet l'identification du produit de revêtement contenu
dans l'enveloppe jetable à l'intérieur d'un réservoir grâ-
ce au lecteur 43.
[0032] Chaque réservoir 40 peut comprendre un pis-
ton de compression de la poche souple qu'il contient afin
d'éjecter le produit de revêtement vers l'unité 21. Au lieu
d'un système à piston, on peut également utiliser, pour
le réservoir 40, un système avec mise sous pression de
la coque externe et déformation de la poche souple
qu'elle contient selon le principe d'un pot sous pression.
[0033] D'autres formes de réalisation des réservoirs
40 peuvent être envisagées. Il peut notamment s'agir
de boîtes rigides, par exemple métalliques, qui sont rin-
cées dans une autre partie de l'installation en vue d'un
remplissage ultérieur pour une nouvelle utilisation.
[0034] Dans tous les cas, les réservoirs 40 peuvent
être chargés dans le carrousel 41 selon une disposition
quelconque, le carrousel étant en mesure d'approcher
le réservoir 40 prévu pour une phase de remplissage
ultérieur du réservoir 10 pendant une opération de pro-
jection au cours de laquelle le robot est dans la position
de la figure 1.
[0035] L'invention a été décrite avec un carrousel 41
qui permet de connecter un réservoir 40' à unité 41. Il
serait cependant possible de prévoir que le carrousel et
les moyens de connexion sont tels que plusieurs réser-
voirs peuvent être connectés en parallèle et concomi-
tamment à l'unité 21, ce qui permet d'augmenter le débit
de produit de revêtement transitant entre ces réservoirs
et le réservoir porté par le robot, donc de diminuer le
temps de changement de produit de revêtement.
[0036] L'invention a été représentée avec un robot du
type multi-axes mais elle est applicable avec tous les
types d'automates qui portent un réservoir connecté à
un projecteur de produit de revêtement. En particulier,
des machines du type "réciprocateur" peuvent être mi-
ses en oeuvre avec l'invention.

Revendications

1. Procédé de projection de produit de revêtement au
moyen d'au moins un automate (1) apte à déplacer
au moins un projecteur (11) en regard d'objets (3,
3') à revêtir, ledit automate portant un réservoir (10)
de produit de revêtement connecté audit projecteur,
ledit réservoir étant périodiquement nettoyé et rem-
pli en nouveau produit de revêtement dans une sta-
tion (20) de nettoyage-remplissage, caractérisé en
ce qu'il consiste à alimenter ladite station de net-
toyage-remplissage au moyen de circuits (23) de
circulation de produit, pour les produits de revête-
ment les plus souvent utilisés par ledit projecteur,
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et à alimenter ladite station directement à partir de
réservoirs (40) de stockage de produit, pour les pro-
duits de revêtement les moins souvent utilisés, un
réservoir de stockage (40) devant être connecté à
ladite station (20) de nettoyage-remplissage étant
sélectivement déplacé jusqu'à une position de con-
nexion (40') à ladite station, en fonction du type de
produit de revêtement prévu pour une phase de
projection avec un produit de revêtement parmi les
moins souvent utilisés.

2. Installation de projection de produit de revêtement
comprenant au moins un automate (1) apte à dé-
placer au moins un projecteur (11) en regard d'ob-
jets (3, 3') à revêtir, ledit automate portant un réser-
voir (10) de produit de revêtement connecté audit
projecteur, et une station (20) de nettoyage et de
remplissage dudit réservoir en produit de revête-
ment munie de premiers moyens (22) de raccorde-
ment amovible avec des moyens correspondants
(12) portés par ledit automate et en communication
avec ledit réservoir, caractérisée en ce que ladite
station de nettoyage-remplissage comprend une
unité (21) de changement de produit de revêtement
raccordée à des circuits (23) d'alimentation en pro-
duits de revêtement et pourvue de seconds moyens
(26) de raccordement amovible avec des moyens
correspondants (42) portés par au moins un réser-
voir (40') parmi plusieurs réservoirs (40) de stocka-
ge de produits de revêtement.

3. Installation de projection selon la revendication 2,
caractérisée en ce qu'elle comprend des moyens
(41) de déplacement desdits réservoirs de stocka-
ge (40) à proximité de ladite station de nettoyage-
remplissage, lesdits moyens de déplacement étant
aptes à amener un réservoir prédéterminé (40') en
regard desdits seconds moyens de raccordement
(26).

4. Installation de projection selon la revendication 3,
caractérisée en ce que lesdits réservoirs de stoc-
kage (40) portent chacun un code d'identification
(44) alors que les moyens de déplacement (41) sont
équipés d'un organe de lecture (43) dudit code.

5. Installation de projection selon l'une des revendica-
tions 2 à 4, caractérisée en ce que lesdits premiers
moyens de raccordement (22) et lesdits seconds
moyens de raccordement (26) sont disposés sur
deux côtés opposés (21a, 21b) de ladite unité de
changement de produit de revêtement (21).

6. Installation de projection selon l'une des revendica-
tions 2 à 5, caractérisée en ce que lesdits réser-
voirs (40) de stockage de produit de revêtement
sont chacun pourvus de moyens de raccordement
(42) aptes à coopérer avec lesdits seconds moyens

de raccordement (26) de ladite unité de change-
ment de produit de revêtement (21).

7. Installation de projection selon la revendication 6,
caractérisée en ce que lesdits moyens de raccor-
dement (12, 22, 26, 42) desdits réservoirs (40), de
ladite unité (21) et dudit automate sont du type rac-
cord rapide.

8. Installation de projection selon l'une des revendica-
tions 2 à 7, caractérisée en ce que lesdits réser-
voirs de stockage (40) comprennent une enveloppe
jetable pré-remplie de produit de revêtement.

9. Installation de projection selon les revendications 4
et 8, caractérisée en ce que chaque enveloppe je-
table porte au moins une étiquette d'identification
amovible apte à être apposée sur une coque exter-
ne d'un desdits réservoirs de stockage (40).

Patentansprüche

1. Verfahren zum Sprühen von Beschichtungsprodukt
mittels mindestens eines Automaten (1), der geeig-
net ist, mindestens einen Projektor (11) gegenüber-
liegend zu zu beschichtenden Gegenständen (3, 3')
zu verschieben, wobei der Automat einen mit dem
Projektor verbundenen Behälter (10) für Beschich-
tungsprodukt trägt und der Behälter in einer Reini-
gungs-Füllstation (20) periodisch gereinigt und mit
neuem Beschichtungsprodukt gefüllt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass es darin besteht, die Reini-
gungs-Füllstation mit Hilfe von Kreisen (23) zur Pro-
duktzirkulation für die Beschichtungsprodukte zu
versorgen, die am häufigsten von dem Projektor
verwendet werden, und die Station direkt aus La-
gerbehältern (40) für Produkt für die Beschich-
tungsprodukte zu versorgen, die am wenigsten ver-
wendet werden, wobei ein Lagerbehälter (40) vor
dem Verbinden mit der Reinigungs-Füllstation (20)
selektiv bis zu einer Position (40') zur Verbindung
mit der Station abhängig von der Art des Beschich-
tungsproduktes verschoben wird, das für eine Pro-
jektionsphase mit einem Beschichtungsprodukt un-
ter den am wenigsten verwendeten vorgesehen ist.

2. Sprühanlage für Beschichtungsprodukt umfassend
mindestens einen Automaten (1), der geeignet ist,
mindestens einen Projektor (11) gegenüberliegend
zu zu beschichtenden Gegenständen (3, 3') anzu-
ordnen, wobei der Automat einen mit dem Projektor
verbundenen Behälter (10) trägt, und eine Reini-
gungs-Füllstation (20) für den Behälter für Be-
schichtungsprodukt, die mit ersten Mitteln (22) zum
lösbaren Anschluss an korrespondierende Mittel
(12) versehen ist, die von dem Automaten getragen
werden und in Verbindung mit dem Behälter sind,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungs-
Füllstation eine Einheit (21) zum Wechseln von Be-
schichtungsprodukt umfasst, die an Versorgungs-
kreise (23) für Beschichtungsprodukt angeschlos-
sen ist und mit zweiten Mitteln (26) zum lösbaren
Anschluss an korrespondierende Mittel (42) verse-
hen ist, die von mindestens einem Behälter (40') un-
ter mehreren Behältern (40) zur Lagerung von Be-
schichtungsprodukt getragen werden.

3. Sprühanlage nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie Mittel (41) zur Verschiebung der
Lagerbehälter (40) in der Nähe der Reinigungs-
Füllstation umfasst, wobei die Mittel zur Verschie-
bung geeignet sind, einen vorbestimmten Behälter
(40') in Ausrichtung zu den zweiten Anschlussmit-
teln (26) zu bringen.

4. Sprühanlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lagerbehälter (40) jeweils ei-
nen Identifikationscode (44) tragen, und die Mittel
zur Verschiebung (41) mit einem Leseelement (43)
für den Code ausgerüstet sind.

5. Sprühanlage nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten An-
schlussmittel (22) und die zweiten Anschlussmittel
(26) an zwei entgegengesetzten Enden (21a, 21b)
der Wechseleinheit (21) für Beschichtungsprodukt
angeordnet sind.

6. Sprühanlage nach einem der Ansprüche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagerbehälter
(40) für Beschichtungsprodukt jeweils mit An-
schlussmitteln (42) versehen, sind, die geeignet
sind, mit den zweiten Anschlussmitteln (26) der
Wechseleinheit (21) für Beschichtungsprodukt zu-
sammenzuarbeiten.

7. Sprühanlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlussmittel (12, 22, 26, 42)
der Behälter (40), der Einheit (21) und des Automa-
ten Schnellverbindungsanschlüsse sind.

8. Sprühanlage nach einem der Ansprüche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagerbehälter
(40) eine wegwerfbare Hülle umfassen, die mit Be-
schichtungsprodukt vorgefüllt ist.

9. Sprühanlage nach einem der Ansprüche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass jede wegwerfbare
Hülle mindestens ein lösbares Identifikationsetikett
trägt, das geeignet ist, auf eine äußere Schale eines
der Lagerbehälter (40) angebracht zu werden.

Claims

1. Method for spraying coating product by means of at
least one robot (1) suitable for moving at least one
sprayer (11) opposite objects (3, 3') to be coated,
the said robot having a reservoir (10) of coating
product connected to the said sprayer, the said res-
ervoir being periodically cleaned and filled with
fresh coating product in a cleaning/filling station
(20), characterised in that it consists in supplying
the said cleaning/filling station by means of product
circulation circuits (23) for the coating products
more frequently used by the said sprayer, and in
supplying the said station directly from product stor-
age reservoirs (40) for the coating products less fre-
quently used, a storage reservoir (40) being selec-
tively moved, before being connected to the said
cleaning/filling station (20) to a position for connec-
tion (40') to the said station, depending on the type
of coating product intended for one spraying stage
with a coating product amongst those less frequent-
ly used.

2. Installation for spraying coating product comprising
at least one robot (1) suitable for moving at least
one sprayer (11) opposite objects (3, 3') to be coat-
ed, the said robot having a reservoir (10) of coating
product connected to the said sprayer, and a clean-
ing and filling station (20) for the said coating prod-
uct reservoir equipped with first means (22) for de-
tachable connection to corresponding means (12)
on the said robot and in communication with the
said reservoir, characterised in that the said
cleaning/filling station comprises a unit (21) for
changing coating product connected to the feed cir-
cuits (23) for coating products and provided with
second means (6) for detachable connection to the
corresponding means (42) on at least one reservoir
(40') amongst several reservoirs (40) for storing
coating products.

3. Spraying installation according to Claim 2, charac-
terised in that it comprises means (41) for moving
the said storage reservoirs (40) to the proximity of
the said cleaning/filling station, the said movement
means being suitable for bringing a predetermined
reservoir (40') opposite the said second connection
means (26).

4. Spraying installation according to Claim 3, charac-
terised in that the said storage reservoirs (40) each
bear an identification code (44), whilst the move-
ment means (41) are equipped with a device (43)
for reading the said code.

5. Spraying installation according to one of Claims 2
to 4, characterised in that the said first connection
means (22) and the said second connection means
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(26) are arranged on two opposite sides (21a, 21b)
of the said unit for changing coating product (21).

6. Spraying installation according to one of Claims 2
to 5, characterised in that the said reservoirs (40)
for storing coating product are each provided with
connection means (42) suitable for interacting with
the said second connection means (26) for the said
unit for changing coating product (21).

7. Spraying installation according to Claim 6, charac-
terised in that the said connection means (12, 22,
26, 42) for the said reservoirs (40), the said unit (21)
and the said robot are of the quick-fit type.

8. Spraying installation according to one of Claims 2
to 7, characterised in that the said storage reser-
voirs (40) contain a disposable bag prefilled with
coating product.

9. Spraying installation according to Claims 4 and 8,
characterised in that each disposable bag bears
at least one removable identification label suitable
for affixing to an external shell of one of the said
storage reservoirs (40).
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