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(54) Verfahren und System zur Farbversorgung einer Beschichtungsanlage

(57)  Ein Farbversorgungssystem fiir eine Beschich-
tungsanlage hat eine Transportvorrichtung beispiels-
weise in Form eines Drehtisches (10), mit dem
mindestens zwei mit Beschichtungsmaterial fillbare,
auswechselbar mit einer Spriihvorrichtung (5) verbind-
bare Behélter (A,B) von einer Versorgungsstelle (23) zu
einer Ubergabestelle (8) transportiert werden, von wo
sie in Linearbewegungen einer Entnahmestelle (7) der
Spruhvorrichtung (5) zugefihrt werden. Die Bewe-
gungsrichtungen der Linearbewegungen der beiden
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Behalter (A,B) zwischen den jeweiligen Ubergabestel-
len und der Materialentnahmestelle (7) bilden miteinan-
der einen Winkel und schneiden einander an der
Materialentnahmestelle, so daf® nach dem Herausneh-
men des einen Behalters sofort ein bereitgestellter vol-
ler Behélter eingesetzt werden kann. Die
Transportvorrichtung (10) ist vorzugsweise fest mit
einem langs einer Mitfahrachse verfahrbaren Lackierro-
boter verbunden und mit diesem mitfahrbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
Farbversorgungssystem fir eine Beschichtungsanlage
gemal dem Oberbegriff der unabhangigen Patentan-
spriiche, die beispielsweise fiir die Serienbeschichtung
von Fahrzeugkarossen geeignet sind.

[0002] Beieinem aus der EP 0 796 665 A2 bekannten
System dieser Gattung besteht die Transportvorrich-
tung, mit der die auswechselbaren Farbbehalter von der
Befiillstelle zu der Ubergabestelle und nach Gebrauch
zurlick zu der Beflllstelle gebracht werden, beispiels-
weise aus einem ortsfesten drehbaren Magazin fir eine
Vielzahl auswechselbarer Behélter. Der Ort der Uberga-
bestelle kann im Fall einer ebenfalls ortsfesten
Beschichtungsmaschine zweckméafRig in deren Nahe
gewahlt werden, so daR die Ubergabevorrichtung, die
vorzugsweise aus einer mit einem Greifer fur die Behal-
ter versehen Pneumatikzylindereinheit besteht, jeder-
zeit Behalter in die Beschichtungsmaschine einsetzen
und nach Gebrauch wieder entnehmen kann. Anders ist
es im Fall einer translatorisch verfahrbaren Beschich-
tungsmaschine wie beispielsweise einer Dachmaschine
fur die Karossenbeschichtung oder namentlich eines
Lackierroboters, der langs der als Mitfahrachse oder "7.
Achse" bezeichneten FlUhrungsbahn an den zu
beschichtenden Objekten entlangbewegt wird. Hier
besteht das Problem, dal® die Beschichtungsmaschine
erst zu der ortsfesten Ubergabestelle fahren muf, bevor
dort ein entleerter Behalter entnommen und nachgefllt
oder gegen einen vollen Behalter ausgewechselt wer-
den kann. Dadurch kann unerwiinscht viel Zeit verloren-
gehen. AuRerdem ist einiger Aufwand fir genaues
Positionieren der Beschichtungsmaschine bezlglich
der ortsfesten Ubergabestelle erforderlich. Unabhangig
davon, ob ortsfeste oder verfahrbare Beschichtungsma-
schinen zu versorgen sind, sind im Ubrigen bei dem
bekannten System viele mit entsprechendem Aufwand
zu steuernde Bewegungen teilweise Uber relativ grofle
Entfernungen und entsprechend aufwendige und grofRe
Baueinheiten erforderlich. Nachteilig kénnen aber vor
allem unerwinscht lange Behéalterauswechselzeiten
sein.

[0003] Aus der EP 0792 695 A2 ist an sich schon ein
Farbversorgungssystem flir eine elektrostatische
Spriihvorrichtung bekannt, bei dem mit Beschichtungs-
material gefiillte Behalter auf einer drehbar in der
Beschichtungsmaschine gelagerten Transportvorrich-
tung angeordnet sind und von dieser Transportvorrich-
tung von einer Beflllstelle zu einer von der Befiillstelle
entfernten Entnahmestelle und von dieser zuriick zu der
Befiillstelle transportierbar sind. Die Behalter werden
Uber bewegbare Farbkupplungen an der Entnahme-
stelle mit der Sprihvorrichtung und an der Beflillstelle
mit einem Farbwechsler verbunden. Wahrend der Mate-
rialentnahme bei der Beschichtung sind die Behalter
also von den an den Farbwechsler angeschlossenen
externen Versorgungsleitungen getrennt, wahrend sie
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beim Befillen von der Sprihvorrichtung abgekoppelt
sind. Im Gegensatz zu dem System nach der erwahn-
ten EP 0 796 665 A2 befindet sich die drehbare Trans-
portvorrichtung hier aber innerhalb der
Beschichtungsmaschine unmittelbar an der Sprihvor-
richtung. AuRerdem sind wahrend der Materialent-
nahme aus dem mit der Sprihvorrichtung verbundenen
Behalter keine Bewegungen der Transportvorrichtun-
gen mdglich, wodurch sich relativ lange Farbwechsel-
zeiten ergeben.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver-
fahren und Systeme anzugeben, die mit einfach steuer-
baren Bewegungen in kilrzester Zeit das schnelle
Auswechseln von in die Beschichtungsmaschine ein-
setzbaren und nach Gebrauch aus der Maschine her-
ausnehmbaren Behéltern erméglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale der Patentanspriiche gel6st.

[0006] Wenn zur Versorgung einer translatorisch ver-
fahrbaren Beschichtungsmaschine die vorzugsweise
drehbar gelagerte Transportvorrichtung fir die aus-
wechselbaren Behalter mit der Beschichtungsmaschine
mitbewegbar verbunden oder wenigstens ebenfalls
langs der Fihrungsbahn der Maschine verfahrbar ist,
muf3 die Maschine nicht mehr mit entsprechendem Zeit-
verlust zum Behalterwechsel zu der Transportvorrich-
tung gefahren werden. Vorteilhaft wird ferner eine fixe
definierte Position der Transportvorrichtung relativ zu
der Maschine erreicht, entweder durch die mechani-
sche Verbindung oder andernfalls durch einfache
Bewegungssteuerung der Transportvorrichtung. Bei der
fixen Relativpositionierung gentigen einfach steuerbare
und kurze Dreh- und Verschiebebewegungen zum Ein-
setzen und Entnehmen der Behélter in die bzw. aus der
Maschine in kiirzestmdglicher Zeit. Die hierfir bendtig-
ten konstruktiven Bestandteile des Versorgungssy-
stems kénnen einfach und wenig aufwendig sein. Eine
frei programmierbare Verfahrbarkeit der Transportvor-
richtung unabhangig von der Beschichtungsmaschine
hat an sich den Vorteil, da® wahlweise verschiedene,
z.B. auf entgegengesetzten Seiten der Bewegungs-
bahn befindliche Beschichtungsmaschinen frei pro-
grammierbar versorgt werden kdnnen.

[0007] Aber auch bei einer ortsfest angeordneten
Transportvorrichtung der hier beschriebenen Art hat
das Farbversorgungssystem den Vorteil einfach steuer-
barer und kurzer Dreh- und Verschiebebewegungen
zum Hin- und Herbewegen der auswechselbaren
Behalter zwischen ihrer Materialentnahmestelle in der
Maschine und Fill- und/oder Behalterauswechselstel-
len auRerhalb der Maschine. Abgesehen von einfachen
und kompakten Baueinheiten, die wenig Platz bean-
spruchen, wird hauptsachlich eine extrem kurze Behal-
terwechselzeit ermdglicht. Wenn namlich  der
Beschichtungsmaschine ein leerer Behalter entnom-
men wird, kann ein bereits an der Ubergabestelle war-
tender voller Behalter sofort und ohne vorherige
Bewegung der Transportvorrichtung in die Maschine
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eingesetzt werden.

[0008] An einem in der Zeichnung dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel wird die Erfindung ndher erldutert. Es
zeigen:
Fig. 1 eine teilweise vereinfachte Dar-
stellung eines Farbversorgungssy-
stems fiir einen Lackierroboter;

eine schematische Draufsicht auf
das Farbversorgungssystem
gemal Fig. 1 von oben;

Fig. 2

Fig. 3 und Fig. 4 Draufsichten entsprechend Fig. 2
nach der Durchfiihrung verschie-
dener Linear- bzw. Drehbewegun-
gen; und

Fig. 5 das Farbversorgungssystem
geman Fig. 1 mit einem zusatzli-

chen Behéltermagazin.

[0009] Derin Fig. 1 dargestellte, in tblicher Weise mit
einer Sprihvorrichtung 2 bestlickte Lackierroboter 1 ist
in ebenfalls an sich bekannter Weise translatorisch
langs einer als Flihrungsbahn dienenden Schienenkon-
struktion 3 verfahrbar, beispielsweise parallel zu der
Foérderlinie zu beschichtender Fahrzeugkarossen.
Diese Bewegbarkeit wird in der Robotertechnik als
7.Achse bezeichnet. Der Robotor 1 wird in einer Lak-
kierkabine z.B. unmittelbar langs einer Kabinenwand
verfahren. In den Arm 5 des Roboters 1 ist in beispiels-
weise aus den EP 0 796 665 A2 und 0 796 664 A2
bekannter Weise an einer Entnahmestelle 7 ein aus-
wechselbarer Farbbehélter A eingesetzt, eventuell hin-
ter einem selbsttatig zu 6ffnenden und schlieRbaren
Deckel 0.dgl. Der Behalter ist zweckmafig ein Dosierzy-
linder, der an der Entnahmestelle 7 an Ventile der
Spriihvorrichtung 2 angeschlossen wird und durch Ver-
schieben seines Kolbens entleert wird.

[0010] Zum Einsetzen, Entnehmen und Auswechseln
der Farbbehalter dient eine Transportvorrichtung, die
bei dem dargestellten Beispiel im wesentlichen durch
einen Drehtisch 10 gebildet ist, der um eine vertikale
Achse drehbar auf einer fest mit dem verfahrbaren
Roboter 1 verbundenen Konsole o.dgl. gelagert ist. Auf
dem Drehtisch 10 sind zwei unabhangig voneinander
arbeitende Linearbewegungsvorrichtungen 14 und 14'
montiert, die jeweils im wesentlichen aus einem langs
einer Fuhrungsschiene 17 bzw. 17' horizontal hin- und
herbewegbaren Greifer 18 bzw. 18' und einer als
Antrieb fur diese Linearbewegung dienenden pneu-
matischen Zylindereinheit 19 bzw. 19' besteht, wie in
Fig. 2 dargestellt ist. Die Greifer 18, 18' dienen zum |6s-
baren Ergreifen der Farbbehalter und sind auf Gleit-
schuhen 20 bzw. 20' befestigt. Aus konstruktiven und
Platzgriinden sind darstellungsgemaf die Zylinderein-
heiten 19, 19' seitlich versetzt zu ihren zugehérigen
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Fihrungsschienen 17 bzw. 17' und die mit ihnen kraft-
schlussig verbundenen Greifer 18 bzw. 18' entspre-
chend schrag zur Verschiebungsrichtung oberhalb ihrer
FUhrungsschienen 17, 17' angeordnet.

[0011] Der eine Greifer 18' hat in Fig. 1 und Fig. 2 den
in den Roboterarm 5 eingesetzten Behalter A ergriffen,
wahrend der andere Greifer 18 einen zweiten, bereits
geflllten Farbbhalter B festhalt, der sich an einer Zwi-
schen- oder Ubergabestelle 8 (Fig. 2) auf dem Dreh-
tisch 10 befindet und dort auf das Einsetzen in den
Roboterarm wartet.

[0012] Die durch den Drehtisch 10 gebildete Trans-
portvorrichtung ist frei programmierbar und hat den
Zweck, volle Farbbehalter in den Lackierroboter einzu-
setzen, ihm den Behalter nach Entleerung wieder zu
entnehmen und durch einen neuen, vollen Behalter mit
je nach Bedarf gleicher oder anderer Farbe zu ersetzen
und den entnommenen leeren Behalter entweder zu
einer eventuell vorhandenen (in Fig. 1 nicht dargestell-
ten) Behalterwechselstelle oder einer bei 22 dargestell-
ten Beflll- und Spiilstation zu bringen. Die Station 22 ist
bei dem dargestellten Beispiel ebenfalls auf der Kon-
sole 12 des Roboters 1 montiert und enthélt u.a. einen
Ublichen Farbwechselventilblock, der Uber ein flexibles
Farb- und Spulmittelleitungsbiindel mit externen ortsfe-
sten Versorgungseinrichtungen verbunden ist, die sich
auflerhalb der Kabine befinden kdnnen (nicht darge-
stellt).

[0013] Fig. 2 zeigt den Drehtisch 10 und die beiden
Behalter A und B in derselben beziiglich des Roboter-
arms 5 genau definierten Lage wie in Fig. 1. Es sei
angenommen, dafl der Behalter A leer ist und von der
bereits an ihm angreifenden Linearbewegungsvorrich-
tung 14' aus dem Arm 5 des Roboters herausgenom-
men werden soll, wahrend anschlieRend als Ersatz der
an seiner Ubergabestelle 8 wartende, bereits von der
Linearbewegungsvorrichtung 14  ergriffenen  volle
Behalter B eingesetzt werden soll. Die sich nach Vollen-
dung dieser beiden Bewegungen bei unveranderter
Drehstellung des Drehtisches 10 ergebenden Behalter-
positionen sind in Fig. 3 gezeigt, d.h. der leere Behalter
A befindet sich nun an seiner Zwischen- oder Uberga-
bestelle 8', wahrend sich der Behéalter B im Roboterarm
5 befindet.

[0014] Wie aus Fig. 2 und Fig. 3 erkennbar ist, unter-
scheidet sich die Position der Ubergabestelle 8' auf dem
Drehtisch 10 von derjenigen der anderen Zwischen-
oder Ubergabestelle 8, so daf’ die beiden Behalter ein-
ander bei ihren jeweiligen Linearbewegungen nicht
behindern. Die Wechselbewegungen kénnen steue-
rungstechnisch gegeneinander verriegelt werden.
[0015] Damit die beiden Linearbewegungen bei der
gegebenen, bezliglich des Robotorarms 5 unverénder-
ten Lage des Drehtisches 10 problemlos mdglich sind,
also nach der Entnahme des Behalters A sofort und fast
verzogerungsfrei der volle Behélter B eingesetzt wer-
den kann, sollen die Bewegungsrichtungen der Linear-
bewegungen der beiden Behalter A, B langs der
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Fuhrungsschienen 17 bzw. 17' zwischen der jeweiligen
Ubergabestelle 8' bzw. 8 und der Entnahmestelle 7 mit-
einander einen Winkel bilden und einander an der Ent-
nahmestelle 7 schneiden. Wie der Vergleich zwischen
Fig. 2 und Fig. 3 zeigt, erreichen die Behalter am Ende
des Hubes der beiden Linearbewegungsvorrichtungen
14 und 14' jeweils dieselbe Position an der Entnahme-
stelle 7.

[0016] Die genannte Endposition am Schnittpunkt der
beiden Bewegungsrichtungen kann nun durch Drehen
des Drehtisches 10 auf der in Fig. 2 angedeuteten
Kreisbahn 24 um die Drehtischachse geschwenkt wer-
den, damit der leere Behalter A gegen einen neuen, vol-
len Behalter ausgetauscht und/oder gemaf Fig. 4 an
der Befill- und Spllstation 22 wieder gefillt werden
kann. Zuvor wird der Greifer 18 wieder aus dem Robo-
terarm 8 zuriickgezogen. Wahrend der Dreh-, Wechsel-
oder Fullvorgange kann der Lackierroboter inzwischen
mit dem Behalter B arbeiten.

[0017] Fig. 4 zeigt ein Farbversorgungssystem nach
der Verdrehung des Drehtisches 10 in seine nun bezug-
lich der Station 22 definierten Stellung, bei der die
Bewegungsrichtungen der Linearbewegung 14, 14' ein-
ander nun an der Versorgungsstelle 23 der Befiill- und
Spllstation 22 schneiden, entsprechend der erlauterten
Behalterposition an der Entnahmestelle 7. Die beiden
Linearbewegungsvorrichtungen sind hier in ihren Stel-
lungen gezeigt, in denen die Vorrichtung 14' den Behal-
ter A in der Station 22 halt, wahrend die Vorrichtung 14
sich mit ihrem zurlickgezogenen Greifer 18 ohne Behal-
ter in Warteposition befindet (an der Ubergabestelle 8).
Nach dem Fullen des Behalters A kann auch dieser von
der einen oder anderen Linearbewegungsvorrichtung
14 oder 14' in Warteposition an der einen oder anderen
Ubergabestelle 8 oder 8' gebracht werden.

[0018] Sodann kann der Drehtisch 10 in die Stellung
gemall Fig. 2 und Fig. 3 zuriickgedreht und der
beschriebene Wechselvorgang wiederholt werden.
[0019] Es ist auch ein Betrieb denkbar, bei dem die
beiden Linearbewegungsvorrichtungen 14 und 14' drei
Behalter handhaben. Beispielsweise kdénnte dann in
Fig. 4 die Vorrichtung 14 der Station 22 einen zuvor
geflllten Behalter (nicht dargestellt) enthehmen, bevor
der Behalter A von der anderen Vorrichtung 14" in die
Station eingesetzt wird.

[0020] Fig. 5 zeigt das beschriebene System nach
Fig. 1 bis 4 mit einer zweckmaRigen Erganzung durch
ein zuséatzliches Behéltermagazin 30, das eine Vielzahl
auswechselbarer Farbbehélter 31 enthalt und drehbar
auf einem Tisch 32 gelagert ist. Das Magazin 30 ist
schrittweise zwischen der Anzahl wéahlbarer Behalter
entsprechenden Stellungen verdrehbar, bei denen sich
der jeweils gewahlte Behalter 31' in einer definierten
Position an dem Drehtisch 10 befindet, in der er von
jedem der beiden Greifer 18, 18' (Fig. 2) am Schnitt-
punkt ihrer Bewegungsrichtungen ergreifbar ist. Hierfir
kann diese definierte Position der Behalter 31 auf der
Kreisbahn 24 des genannten Schnittpunktes liegen.
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Gemal der Darstellung der Fig. 5 kann es stattdessen
aber zweckmaRiger sein, wenn der ausgewahlte Behal-
ter 31" von einer auf dem Tisch 32 montierten Verschie-
bevorrichtung 34 aus dem Magazin 30 in die bei 31"
angedeutete definierte Position auf der Kreisbahn 24
geschoben wird. Spater kann dann derselbe Behalter
31" oder auch ein anderer leerer Behélter wie z.B. A
oder B von der Verschiebevorrichtung 34 in das Maga-
zin 30 zurtickgeholt werden. Die Verschiebevorrichtung
34 kann einen Greifer fir die Behélter haben, die ihrer-
seits mit entsprechenden Griffelementen auf zwei ent-
gegengesetzten Seiten versehen sein kénnen.

[0021] Die Drehachsen des Magazintisches 32 und
des Drehtisches 10 sind zweckmaRig parallel zueinan-
der. Der Magazintisch 32 kann neben dem Drehtisch
auf der Konsole 12 des Roboters 1 angeordnet und mit
diesem mitfahrbar sein. Stattdessen kann es auch
zweckmaliger sein, das Behaltermagazin 30 ortsfest
anzuordnen und den Drehtisch 10 jeweils bei Bedarf zu
dem Magazin zu fahren. Das Bestlicken des Magazins
30 mit vollen Behaltern oder das Herausnehmen leerer
Behalter kann selbsttétig gesteuert z.B. unter Verwen-
dung der Verschiebevorrichtung 34 und/oder auch
manuell erfolgen.

[0022] Zusatzlich oder anstelle des Behaltermagazins
30 kénnen auch anders aufgebaute Behalterwechsels-
tationen vorgesehen sein. Eine weitere Modglichkeit
besteht darin, zuséatzlich zu der Station 22 mindestens
eine weitere, ahnliche Befiill- und Spulstation an dem
Drehtisch 10 anzuordnen, deren Versorgungsstelle
ebenfalls auf der Kreisbahn 24 liegen kann. Auch Zwi-
schenspeicherplatze fiir bereits benutzte oder frisch
nachgefiillte Behalter kdnnen auf der Kreisbahn 24
positioniert sein. Dartber hinaus sind im Rahmen der
Erfindung noch weitere Moglichkeiten zum Bereitstellen
gefilliter Behalter auf der Transportvorrichtung denkbar.
[0023] Namentlich bei Lackierrobotern kann es nitz-
lich sein, die Behalter wie A, B und 31 beim Befiillen
nicht ganz voll zu fillen, sondern dosiert nur mit einer
vorbestimmten Materialmenge, die der fir einen
bestimmten Beschichtungsvorgang, beispielsweise fiir
eine Karosse oder einen Karossenteil bendétigten
Menge entspricht. Hierfir sind die aus den EP 0 796
664 A2 und 0 796 695 A2 bekannten Dosierzylinder gut
geeignet, die durch Verschieben eines Kolbens im
Behalter entleert werden. Eine besonders vorteilhafte,
in diesem Zusammenhang bisher noch nicht bekannte
MaRnahme besteht darin, da® beim Befiillen der Behal-
ter zunachst eine entsprechend dem voraussichtlichen
Bedarf bestimmte (vorausberechnete) Materialmenge
eingefillt wird, dal dann bei der Probebeschichtung
von einem selbstlernenden Steuersystem festgestellt
wird, ob die eingefiillte Menge zu grol3 oder zu klein ist,
und dal® bei einem darauffolgenden Fillvorgang die
Materialmenge von dem selbstlernenden Steuersystem
entsprechend verkleinert bzw. vergroRert wird. Das den
Beflllvorgang steuernde selbstlernende System stellt
selbstandig die Differenz zwischen eingefillter und
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bendtigter Materialmenge fest. Die sich tatsachlich
ergebenden Entnahmemengen kann das Steuersystem
aufgrund der Kolbeneinstellung beim Beflllen und der
jeweiligen Einstellung des Kolbens des Dosierzylinders
bei der aufgrund anderer Kriterien gesteuerten Beendi-
gung des Beschichtungsvorgangs feststellen. Beispiels-
weise kann auch ein Behalter zunachst fir den ersten
Beschichtungsvorgang ganz gefiillt und die Material-
menge dann bei den nachsten Beschichtungsvorgan-
gen schrittweise solange reduziert werden, bis die
Fullmenge das erforderliche Maf erreicht.

[0024] Abweichend von der oben beschriebenen
Anordnung kénnten die beiden Greifer (18, 18') auch so
auf dem Drehtisch 10 montiert sein, daf sich ihre Bewe-
gungsrichtungen nicht in der Materialentnahmestelle
schneiden. Zur Verringerung des Platzbedarfs kdnnten
sie vielmehr auch eng nebeneinander mit annéhernd
parallelen (oder mit einem kleinen Winkel gegeneinan-
der geneigten) Bewegungsrichtungen ihrer Greifarme
montiert sein, wie in der Patentanmeldung DE 198 58
397.4 beschrieben ist. Bei dieser Anordnung muf der
Drehtisch zwischen der Entnahme eines Behélters und
dem Einsetzen eines bereitgestellten neuen Behalters
in dieselbe Materialentnahmestelle eine kleine Winkel-
bewegung ausfiihren, um den neuen Behélter in die
zum Einsetzen erforderliche Position zu bringen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Farbversorgung einer Beschich-
tungsanlage fiir die Serienbeschichtung von Werk-
sticken, insbesondere Fahrzeugkarossen, in der
eine mit einer Sprihvorrichtung bestlickte
Beschichtungsmaschine (1) sich langs einer Fih-
rungsbahn (3) bewegt,
wobei auswechselbar an der Spruhvorrichtung
montierbare oder mit ihr verbindbare Behalter (A, B,
31) mit Beschichtungsmaterial wahlbarer Farbe an
einer Versorgungsstelle (23, 31") bereitgestellt oder
gefiillt werden, wahrend sie von der Spriihvorrich-
tung abgekoppelt und getrennt sind,
wobei die Behalter von der Versorgungsstelle (23,
31") zu einer davon entfernten Ubergabestelle (8,
8") transportiert werden, von wo sie anschliefend
zu einer Entnahmestelle (7) bewegt werden, wo sie
dann mit der Sprihvorrichtung gekoppelt werden,
und wobei die Behélter nach Gebrauch zu der oder
einer anderen Ubergabestelle (8, 8" zuriickge-
bracht und von dort wieder zu der oder einer ande-
ren Versorgungsstelle (23, 31") transportiert
werden,
dadurch gekennzeichnet, dal® die von der Entnah-
mestelle (7) entfernte Ubergabestelle (8, 8') zur
Versorgung der und/oder einer anderen Beschich-
tungsmaschine (1) parallel zu der Fihrungsbahn
(3) der Beschichtungsmaschine (1) bewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, dafl der Behalter (A, B)
zwischen der Ubergabestelle (8, 8') und der Ent-
nahmestelle (7) linear bewegt wird,

daR die Ubergabestelle (8, 8') mit dem dort befind-
lichen Behélter (A, B) zwischen einer der Entnah-
mestelle (7) zugewandten Position und einer der
Versorgungsstelle (23, 31") zugewandten Position
auf einer Kreisbahn (24) geschwenkt wird,

und dal der Behalter (A, B) auch zwischen der
Ubergabestelle (8, 8') und der Versorgungsstelle
(23, 31") linear bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dal mindestens zwei
Behalter (A, B) verwendet werden und sich zwei
Ubergabestellen (8, 8') voneinander entfernt auf
einem gemeinsamen Drehtisch (10) befinden,

dal jeweils nach dem Gebrauch eines Behalters
(A) an der Entnahmestelle (7) der gebrauchte
Behalter (A) zu der einen Ubergabestelle (8"
bewegt wird,

daR danach der andere, zuvor gefiillte Behalter (B)
aus der anderen Ubergabestelle (8) in die Entnah-
mestelle (7) gebracht wird,

und daR der gebrauchte Behalter (A) nach Drehen
des Drehtischs (10) aus seiner Ubergabestelle (8')
in die Versorgungsstelle (23) gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dafl die Versorgungs-
stelle (23) mit der Beschichtungsmaschine (1) par-
allel zu deren Fiihrungsbahn (3) mitbewegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, da} der gebrauchte
Behalter (A) an der Versorgungsstelle (23) gefillt
und/oder gespdlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal® der gebrauchte
Behalter (A) an der mitbewegten oder ortsfesten
Versorgungsstelle (31") gegen einen geflllten
Behalter (31') ausgewechselt wird.

Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1,
dadurch gekennzeichnet, da® beim Befiillen der
Behalter (B) zunachst eine annahernd entspre-
chend dem voraussichtlichen Bedarf bestimmte
Materialmenge eingefillt wird, dafl dann bei einer
Probebeschichtung festgestellt wird, ob die einge-
fullte Menge zu gro3 oder zu klein ist,

und daR bei einem darauffolgenden Fillvorgang die
Materialmenge entsprechend verkleinert bzw. ver-
groRert wird, wobei der Beflillvorgang von einem
selbstlernenden Steuersystem gesteuert wird, das
selbstatig die Differenz zwischen eingefillter und
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bendtigter Materialmenge feststellt und die Menge
bei dem darauffolgenden Fiillvorgang korrigiert.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daf’ als Behalter Dosier-
zylinder verwendet werden, die durch Verschieben
eines Kolbens im Behalter entleert werden, und
dall das Steuersystem zur Feststellung der beim
Beschichtungsvorgang entnommenen Material-
menge die Endstellung des Kolbens feststellt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dal der Behalter an der
Versorgungsstelle (23) an einen Farbwechsler
angeschlossen wird.

Farbversorgungssystem fiir eine Beschichtungsan-

lage zum Beschichten von Werkstiicken, ins-
besondere fir die Serienbeschichtung von
Fahrzeugkarossen,

mit einer Versorgungseinrichtung (22) fiir Beschich-
tungsmaterial unterschiedlicher Farbe,

mit mindestens zwei mit dem Beschichtungsmate-
rial fullbaren Behaltern (A, B), die zur Versorgung
einer Sprihvorrichtung (2) I6sbar und auswechsel-
bar an der Spruhvorrichtung montiert und mit ihr
verbunden werden, wahrend der Materialentnahme
bei der Beschichtung von der Versorgungseinrich-
tung (22) getrennt sind und beim Befillen von der
Sprihvorrichtung (2) abgekoppelt und entfernt
sind, und mit einer Transportvorrichtung (10), mit
der die Behalter (A, B) von einer Versorgungsstelle
(23) zu einer von der Versorgungsstelle entfernten
Ubergabestelle (8, 8') transportierbar sind, von wo
sie in Linearbewegungen einer Entnahmestelle (7)
der Spruhvorrichtung (2) zufiihrbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dal® die Entnahmestelle
(7) wahlweise von jeder der beiden Ubergabestel-
len (8, 8') der Transportvorrichtung (10) aus durch
Linearbewegung des jeweiligen Behélters (A,B)
erreichbar ist.

System nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Bewegungsrichtungen der Line-
arbewegungen der beiden Behalter (A, B) zwischen
der jeweiligen Ubergabestelle (8, 8') und der Ent-
nahmestelle (7) miteinander einen Winkel bilden
und einander an der Entnahmestelle (7) schneiden.

System nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daR die Schnittstelle der linearen
Bewegungsrichtungen der Behalter (A, B) pro-
grammgesteuert um eine Schwenkachse zwischen
mindestens einer Entnahmestelle (7) und einer
oder mehreren Versorgungsstellen (23, 31") dreh-
bar ist, welche durch Beflll-, Spil- und/oder Aus-
wechselstellen fiir die Behalter (A, B) gebildet sind.
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System nach Anspruch 10, 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dal} sich zwei voneinan-
der beabstandete Ubergabestellen (8, 8') auf einem
die Transportvorrichtung bildenden drehbar gela-
gerten Drehtisch (10) befinden, um dessen Dreh-
achse die Schnittstelle der linearen
Bewegungsrichtungen drehbar ist.

System nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dal® der Drehtisch (10)
zwischen mindestens zwei definierten Positionen
drehbar ist, wobei in der ersten Drehposition Line-
arbewegungen der Behalter (A, B) zwischen der
Ubergabestellen (8, 8') und der Entnahmestelle (7)
durchflihrbar sind und in der zweiten Drehposition
ebenfalls Linearbewegungen der Behélter (A, B)
zwischen den Ubergabestellen (8, 8') und der Ver-
sorgungsstelle (23, 31") durchfiihrbar sind,

und daf} die Richtungen der Linearbewegungen
einander an der Versorgungsstelle schneiden,
wenn sich der Drehtisch (10) in der zweiten Dreh-
position befindet.

System nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, da® auf dem Drehtisch
(10) zwei Pneumatikzylindereinheiten (14, 14') oder
sonstige gesteuerte Linearantriebseinheiten mon-
tiert sind, die unter Bildung des Bewegungsrich-
tungswinkels langs jeweils einer der beiden
Bewegungsrichtungen arbeiten und jeweils mit
einem Greifer (18, 18) zum I8sbaren Ergreifen
eines Behalters (A, B) versehen sind.

System nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daf die Transportvorrich-
tung (10) translatorisch langs einer Flihrungsbahn
(3) verfahrbar ist.

System nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dalk die Transportvorrich-
tung (10) fest mit einer langs der Fiihrungsbahn (3)
verfahrbaren, mit der Spriihvorrichtung (2) bestiick-
ten Beschichtungsmaschine (1) verbunden und mit
ihr mitfahrbar ist.

System nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daf} ein Behaltermagazin
(30) fur eine Vielzahl auswahlbarer Behalter (31)
vorgesehen ist, und dall die Transportvorrichtung
(10) in eine Position bewegbar ist, bei der ein aus-
gewahlter Behalter (31') des Magazins (30) sich an
der Schnittstelle der Linearbewegungsrichtungen
befindet oder dorthin bringbar ist.

System nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dal® das Behaltermaga-
zin (30) um eine Achse drehbar ist, die zu der Dreh-
achse des Drehtischs (10) parallel ist.
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20. System nach dem Oberbegriff des Anspruchs 10
fur eine langs einer Fihrungsbahn (3) bewegbare
Beschichtungsmaschine (1),
dadurch gekennzeichnet, dal} die Transportvorrich-
tung (10) und die Ubergabestelle (8, 8') mit der
Bewegungsmaschine (1) verbunden und mit ihr
parallel zu der Fihrungsbahn (3) mitfahrbar sind.
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