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(54) Verfahren und System mit Molch zur Versorgung eines Pulverbeschichtungsgeriates

(57)  Zur Versorgung eines Pulverlackzerstédubers
wird das Beschichtungspulver (4) von einem Molch (3)
durch die Versorgungsleitung (2) gedriickt und hierbei
auf der dem Pulver zugewandten Seite des Molches (3)
fluidisiert. Die Fluidisierungsluft kann dem Pulver (4)

6

beispielsweise durch eine zentrale Durchlasséffnung
(9) des Molches (3) oder durch eine luftdurchlassige
Wand der Versorgungsleitung (2) zugefiihrt werden.
Zum Dosieren des Beschichtungspulvers (4) wird das
den Molch (3) antreibende Schiebemedium verwendet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Sy-
stem zur Versorgung eines Pulverbeschichtungsgera-
tes gemank dem Oberbegriff der unabhangigen Patent-
anspriiche. Insbesondere handelt es sich um die Seri-
enbeschichtung von Werkstlicken wie beispielsweise
Fahrzeugkarossen mit Pulverlack.

[0002] Pulverlacke werden bisher lblicherweise mit
Hilfe eines nach dem Venturi-Prinzip arbeitenden Sau-
ginjektors aus einem mit Luft fluidisierten Behalter an-
gesaugt und lber Kunststoffschlauche in einem Pulver-
Luft-Gemisch zum Zerstauber geférdert, wobei man ge-
ringes Pulvervolumen in einem grofRen Luftvolumen for-
dert, um den Druckabfall in den Férderschlduchen zu
Uberwinden, was allerdings zu hohen FlieRgeschwin-
digkeiten und der daraus resultierenden Neigung zu An-
lagerungen im Foérderschlauch fiihrt. Anlagerungen
mussten nach der Beschichtung mit betrachtlichem Auf-
wand u.a. durch Leerblasen des Schlauches entfernt
werden, weil sich spater wieder I6sende Pulverreste die
Beschichtung stéren und bei einem Farbwechsel zu
Farbfehlern fihren. "Farbverschleppungen" lassen sich
bisher wegen unvollkommener Schlauchreinigung nicht
ganz vermeiden. Auferdem gehen die durch die
Schlauchreinigung entfernten Pulverreste fir die Be-
schichtung verloren und missen entsorgt werden.
[0003] Weitere unerwiinschte Pulververluste erge-
ben sich durch hinsichtlich Menge und/oder Schaltzei-
ten ungenaue Dosierung des dem Zerstauber zugefiihr-
ten Beschichtungspulvers. Bei der Beschichtung als
"Overspray" verspruhtes, sich nicht auf dem Werkstiick
niederschlagendes Pulver kann zwar teilweise aufge-
fangen und zur erneuten Verwendung aufgearbeitet
werden, doch ist es technologisch und ékologisch sinn-
voll, die Overspraymenge so gering wie moglich zu hal-
ten. Dieses Problem wird auch durch spezielle, relativ
aufwendige Dosiereinrichtungen bekannter Pulverbe-
schichtungsanlagen (EP 0 525 303, DE 199 37425)
nicht befriedigend geldst.

[0004] Die Schwierigkeiten bei der Reinigung der Pul-
verschlauche waren auch einer der Griinde dafir, dass
es derzeit in der Praxis noch keine Pulverbeschich-
tungsanlagen flr Fahrzeugkarossen gibt, die einen
schnellen und haufigen Farbwechsel ermdglichen. So-
weit in anderen Industriezweigen ein Pulverfarbwechsel
vorgesehen war, musste man entweder entsprechend
viele farbspezifische Lackierkabinen verwenden oder
die Lackierkabine beim Farbwechsel jeweils vollstandig
reinigen und umrusten (EP 0 200 681).

[0005] Bei der Serienbeschichtung von Werkstlicken
wie Fahrzeugkarossen mit Flussiglack haufig wechseln-
der Farbe werden schon seit einiger Zeit Molchsysteme
u.a. zur Reduzierung von Lack- und Lésemittelverlusten
eingesetzt (DE 197 09 988, DE 197 42 588, DE 100 33
986). Zur Forderung von Pulverlack konnten Molche
aber bisher nicht ohne Weiteres verwendet werden, weil
die Ubliche Fluidisierung durch die Luftstrémung in For-
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derrichtung wegen der Sperrung der Leitung durch den
Molch nicht méglich war, und wegen des hohen Rei-
bungskoeffizienten, wegen der Neigung des Lackpul-
vers zu Ansinterungen unter Druck und zum Absetzen
wahrend der Férderung sowie wegen fehlender Kom-
pressibilitat.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und System zur Versorgung eines Pulverbe-
schichtungsgerats anzugeben, die eine genau dosierte
Foérderung des Beschichtungspulvers ohne die bei be-
kannten Pulverbeschichtungsanlagen unvermeidbaren
Pulverluste ermdglichen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Patentanspriiche geldst.

[0008] Durch die Erfindung wird ein praktisch verlust-
freier Transport der jeweils exakt fir einen Beschich-
tungsvorgang dosierten Pulvermenge ermdglicht. Zu-
gleich wird der relativ empfindliche Pulverlack dank ge-
ringerer Transportgeschwindigkeit bei entsprechend
hoher Packungsdichte wesentlich schonender trans-
portiert als bei der bisher Ublichen Venturi-Férderung.
Vorteilhaft ist auch der geringere Luftbedarf zur Pulver-
lackférderung.

[0009] Eine genaue Dosierung, die u.a. die Over-
sprayverluste herabsetzt, wird auch durch die erfin-
dungsgemaRl maoglichen kurzen Schaltzeiten beim Ein-
und Ausschalten der Pulverférderung (erfindungsge-
mal des Schiebemediums) erreicht.

[0010] Der erfindungsgemafl verwendete Molch er-
moglicht aber nicht nur verlustfreien Pulvertransport,
sondern zugleich in der an sich von Flussiglacksyste-
men bekannten Weise eine sehr einfache Reinigung der
Leitungen durch vollstédndiges Abstreifen aller anhaften-
den Pulverreste. Durch die vollkommene Schlauchrei-
nigung werden Farbverschleppungen vermieden.
[0011] Besonders vorteilhaft ist die Erfindung im (ib-
rigen hinsichtlich der Farbwechselmdglichkeiten, etwa
wegen kurzer Farbwechselzeiten und geringer Farbver-
luste.

[0012] Einzusatzlicher Vorteil der Erfindung ist die bei
den bisher Ublichen Pulverlack-Beschichtungsanlagen
nicht ohne Weiteres realisierbare Mdglichkeit, durch
Reflow und Push-Out in der an sich von Flissiglacksy-
stemen bekannten Weise Pulverluste zu reduzieren. Als
Reflow wird das Zurtickmolchen von nicht verspriihten
Beschichtungsmaterial aus dem zu dem Zerstauber
fuhrenden Leitungssystem zurtick in den der gemolch-
ten Leitung vorgeschalteten Pulvervorrat bezeichnet.
Das Zurtickmolchen wird u.a. dadurch ermdglicht, dass
der Molch bei dem hier beschriebenen System sowohl
in Richtung zu dem Zerstauber als auch in der Gegen-
richtung durch die Leitung geschoben werden und for-
dern kann.

[0013] ZweckmaRig kann hierbei zwischen die ge-
molchte Leitung und den Pulvervorrat eine in Richtung
zu dem Pulvervorrat férdernde Pumpe geschaltet sein.
Beim Push-Out wird dagegen nur die jeweils fir einen
Beschichtungsvorgang bendtigte Pulvermenge in die
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gemolchte Leitung eingebracht und von dem Molch und
zweckmaligerweise eine der Leitung nachgeschaltete
Pumpe in Richtung zu dem Zerstauber gefordert.
[0014] Anden inder Zeichnung dargestellten Ausfih-
rungsbeispielen wird die Erfindung naher erlautert. Es
zeigen
Fig. 1 eine Leitung fur Beschichtungspulver mit ei-
nem zur Fluidisierung luftdurchlassigen
Molch;

Fig. 2 eine gemolchte Leitung fir Beschichtungs-
pulver mit einem zur Fluidisierung luftdurch-
lassigen Schlauch;

Fig. 3 eine Leitung fur Beschichtungspulver mit ei-
nem Molch, der von einem mit ihm magne-
tisch gekuppelten Mitnehmermolch bewegt
wird;

Fig. 3A  einen Schnitt durch Fig. 3 l&ngs der Ebene
A-A;

Fig. 4 eine Leitungsanordnung flr Beschichtungs-
pulver mit vier parallelen gemolchten Leitun-
gen; und

Fig. 5 eine Ringleitung fiir Beschichtungspulver mit
mehreren hintereinander durch die Leitung
bewegten Molchen.

[0015] Gemal Fig. 1 ist ein Zerstauber 1 fir Pulver-
lack wie z.B. ein elektrostatischer Pulver-Rotationszer-
stduber an eine durch einen molchbaren Schlauch ge-
bildete Leitung 2 angeschlossen, durch die der Molch 3
das Beschichtungspulver 4 in Richtung zu dem Zerstéu-
ber fordert. Der Molch 3 wird von einem bei 5 angedeu-
teten Schiebemedium angetrieben und aus einer Bela-
de- oder Sendestation 6 in eine dem Zerstauber 1 vor-
geschaltete Entlade- oder Zielstation 7 bewegt.

[0016] In der Sendestation 6 wird auf der Riickseite
des Molches 3 das Schiebemedium und auf seiner der
Zielstation zugewandten Vorderseite das Beschich-
tungspulver eingeleitet. Als Schiebemedium kann bei
dem betrachteten Beispiel Druckluft dienen.

[0017] Wahrend seiner Férderung durch die Leitung
2 soll dem Beschichtungspulver auf der der Zielstation
zugewandten Seite des Molches ein Fluidisierungsme-
dium beigemengt werden, in der Regel Luft, um Abset-
zen und Ansinterungen des Pulvers zu verhindern. Ge-
maf Fig. 1 wird als Fluidisierungsmedium fiir das Be-
schichtungspulver das Schiebemedium 5 des Molches
3 verwendet, das durch eine den Molch l&angs seiner Be-
wegungsrichtung durchsetzende Offnung wie z.B. die
dargestellte zentrale Bohrung 9 in das Beschichtungs-
pulver 4 auf der Frontseite des Molches gelangt.
[0018] Derbeidiesem Beispiel luftdurchlassige Molch
soll an seinem Umfang vorzugsweise vollstdndig und
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lickenlos an der Innenwand der Leitung 2 anliegen, da-
mit bei seiner Bewegung durch die Leitung das Pulver
vollstdndig abgestreift wird und keine Pulverreste hinter
dem Molch zuriickbleiben. Seine Durchlasséffnung soll
sich deshalb nicht an seinem Umfang befinden, sondern
wie z.B. die Bohrung 9 radial von den an der Leitung
anliegenden Umfangteilen entfernt sein. Diese Umfang-
teile kdnnen darstellungsgeman an den axialen Enden
des Molches radial Uber dem Mitteilteil des Molches vor-
springen und in an sich bekannter Weise als Dichtlippen
ausgebildet sein.

[0019] Zum Dosieren des dem Zerstauber 1 zuge-
fuhrten Beschichtungspulvers 4 kann das Schiebeme-
dium 5 des Molches 3 dosiert werden. Zu diesem Zweck
kann z.B. eine in der Sendestation 6 des Molches 3 ent-
haltene oder an diese angeschlossene Ventilanordnung
(nicht dargestellt) vorgesehen sein, mit der die Menge,
also ein bestimmtes Volumen pro Zeiteinheit, und/oder
der Druck des Schiebemediums, hier also der Druckluft,
genau steuerbar oder regelbar sind, so dass der Molch
eine entsprechend genaue vorbestimmte Pulvermenge
fordert. Zur Einstellung der Luftmenge sind u.a. Propor-
tionalventile bekannt, auch solche, mit denen auch der
Luftdruck konstant gehalten werden kann (z.B. ahnlich
wie bei den in der DE 101 42 355 beschriebenen Farb-
regelkreisen).

[0020] Ein luftdurchlassiger Molch ist nicht die einzige
Méoglichkeit der Fluidisierung des Beschichtungspulvers
auf der Molchfrontseite. Eine in manchen Fallen besse-
re Fluidisierung mit gleichmaRigerer Luftverteilung Iasst
sich z.B. durch einen luftdurchlassigen Forderschlauch
erreichen, der zugleich den Reibungswiderstand fir den
Molch herabsetzen kann. Beidem in Fig. 2 dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel besteht die Leitung 12 des Be-
schichtungspulvers aus einer luftdurchlassigen Innen-
hille 20, in der der Molch 13 zur Forderung des Be-
schichtungspulvers 14 von seinem Schiebemedium
ahnlich wie in Fig. 1 zwischen seiner Sendestation 16
und seiner Zielstation 17 bewegt wird, und einer nach
auflen geschlossenen Aufenhille 21. Die AuRenhlle
21 kann die Innenhtille 20 vollstadndig umschlieRen und
mit ihr einen ringférmigen Luftkanal 22 fir von aufien
eingeleitete Druckluft bilden, die in die Innenhille 20
eindringt und auf der Stirnseite des Molches 13 das Be-
schichtungspulver fluidisiert, wahrend sie den Molch auf
seiner der Zielstation 17 abgewandten Riickseite in An-
triebsrichtung beaufschlagt. Mit der Schiebeluft in der
Leitung 12 kann das Beschichtungspulver ahnlich wie
bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 dosiert wer-
den.

[0021] Der Molch 13 kann hier luftundurchl&ssig sein.
Die Fluidisierung gemaf Fig. 2 hat auch den Vorteil bes-
serer Einstellbarkeit der Férder- und Fluidisierungs luft-
mengen und der Férdergeschwindigkeit.

[0022] Eine Abwandlungsmdglichkeit besteht darin,
den Molch zum Férdern des Beschichtungspulver mit
einem zur Reinigung der Leitung dienenden Lésemittel
als Schiebemedium anzutreiben, beispielsweise mit
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Reinigungsflissigkeit, wenn fir eine vollkommene
Trennung zwischen dem Ldsemittel und dem Beschich-
tungspulver gesorgt wird.

[0023] In Fig. 3 und Fig. 3A ist ein Ausfiihrungsbei-
spiel dargestellt, bei dem der das Beschichtungspulver
34 durch die Leitung 32 férdernde Molch 33 statt durch
Luft oder ein sonstiges gasférmiges Schiebemedium
von einem flissigen Dosiermedium 31 angetrieben wer-
den kann, das von einer Dosierpumpe 35 durch eine die
Leitung 32 konzentrisch umgebende ringférmige Au-
Renleitung. 36 gepumpt wird. Geeignete Dosierpumpen
sind beispielsweise aus Flussiglacksystemen an sich
bekannt. Die Dosierfllissigkeit treibt den Pulvermolch 33
indirekt Gber einen von ihr beaufschlagten, in der Au-
Renleitung 36 befindlichen ringférmigen Schiebe- oder
Mitnehmermolch 37 an, der mit dem Pulvermolch 33 be-
rihrungslos kraftschliissig durch in den Molchen 33 und
37 befindliche stab- bzw. ringfdrmige Magnetelemente
38 bzw. 39 gekuppelt ist, deren Magnetfeld bei 30 an-
gedeutet ist.

[0024] Zur Unterstlitzung des Antriebs des Pulver-
molchs 33 kann dieser zusatzlich durch Schiebeluft auf
seiner Rickseite, beaufschlagt werden. Wenn der
Molch beispielsweise ahnlich wie in Fig. 1 luftdurchlas-
sig ist, kann diese Schiebeluft zum Fluidisieren des Be-
schichtungspulvers 34 dienen. Andernfalls kénnte das
Beschichtungspulver von dem zerstauberseitigen Ende
der Leitung 32 her fluidisiert werden, oder allgemeiner
gesagt, entgegengesetzt zu der Forderrichtung, wenn
der Pulvermolch in beiden Richtungen fordert (bei-
spielsweise bei Reflow-Betrieb). Es ist auch denkbar,
das Beschichtungspulver durch eine von dem Dosier-
kanal fur den Mithnehmermolch getrennte AufRenleitung
mit luftdurchlassiger Verbindung in die Leitung des Be-
schichtungspulvers zu fluidisieren.

[0025] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 be-
steht auch die Mdglichkeit, den Mithehmermolch 37
statt mit der Dosierflissigkeit durch dosierende Luft
oder ein sonstiges gasférmiges Medium als Schiebe-
medium anzutreiben.

[0026] Zur Verbesserung der Dosiergenauigkeit kann
es zweckmaRig sein, gemal Fig. 4 die Gesamtmenge
des dem Zerstauber 41 zuzufiihrenden Beschichtungs-
pulvers 45 in mehrere Teilmengen aufzuteilen, da die
Summe der Dosierfehler der Teilmengen in manchen
Fallen kleiner gehalten werden kann als der Fehler der
in einer einzigen Leitung geforderten Gesamtmenge.
Das aus einem Behélter 40 kommende Beschichtungs-
pulver wird zu diesem Zweck in der Beladeoder Sende-
station 46 beispielsweise in die dargestellten vier paral-
lel zu der Entlade- oder Zielstation 44 fihrenden Leitun-
gen 42 geleitet und von je einem Molch 43 durch die
jeweilige Leitung zu der Sendestation gefordert, wo die
Teilmengen dann wieder zusammengefiihrt werden.
[0027] Miteiner Fig. 4 entsprechenden Anordnung ist
es aber auch moglich, die Leitungen 42 (oder jeweils
mehrere Leitungen) jeweils Beschichtungspulver be-
stimmter Farbe zuzuordnen und diese Leitungen flr un-
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terschiedliche Farben in von Flissiglacksystemen an
sich bekannter Weise an eine z.B. in der Zielstation 44
enthaltene Farbwechseleinrichtung anzuschlieRen.
[0028] Die Leitungen 42 und Molche 43 kénnen ei-
nem der Ausfiihrungsbeispiele gemaf Fig. 1, Fig. 2 oder
Fig. 3 entsprechen, wenn das Pulver nicht auf andere
Weise auf der Stirnseite des Molches fluidisiert wird.
[0029] GemaR Fig. 5 flhrt eine molchbare Leitung 52
ringférmig von der Sendestation 56 zu der Zielstation
57 und von dort zurtick zu der Sendestation. Durch die
Leitung 52 kénnen hintereinander mehrere Molche 53,
54 geschoben werden, die zwischen sich jeweils einen
Raum mit vorbestimmten Volumen firr das zu fordernde
Beschichtungspulver 55 bilden. Der Zwischenraum zwi-
schen benachbarten Molchen kann beispielsweise
durch Verbindungselemente 50, 51 mit fester oder ein-
stellbarer Lange definiert werden. Das zwischen die
Molche eingefillte Pulver 55 kann z.B. durch eine luft-
durchlassige Wand der Leitung 52 fluidisiert werden.
[0030] Mit einer derartigen Anordnung kénnen zwi-
schen den Molchen jeweils flir einen Beschichtungsvor-
gang bendétigte Pulvermengen gleicher oder ggf. unter-
schiedlicher Farbe geférdert und in der Zielstation ent-
nommen werden, von wo die Molche durch den Riick-
laufteil 52' der Leitung 52 in die Sendestation zurlickge-
schoben werden, um erneut definierte Pulvermengen
aufnehmen zu kénnen. Es ist auch denkbar, durch die
ringférmige gemolchte Leitung 52, 52' kontinuierlich ein
bestimmtes Beschichtungspulver zwischen den Sende-
und Zielstationen zu fordern und ihr das Beschichtungs-
pulver ahnlich wie der Ringleitung bekannter Flis-
siglackversorgungssysteme nur bedarfsweise zu ent-
nehmen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Versorgung eines Pulverbeschich-
tungsgerates (1) mit dem Beschichtungspulver (4),
das hierbei mit einem Fluidisierungsmedium ge-
mischt durch eine Leitung, (2, 12, 20, 32, 42, 52)
gefordert und dem Beschichtungsgerat dosiert zu-
geflhrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungspulver von einem Moilch (3, 13, 33, 43,
53, 54) durch die Leitung gedriickt wird, wobei es
auf der ihm zugewandten Seite des Molches fluidi-
siert wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Dosieren des Beschichtungs-
pulvers ein den Molch antreibendes Schiebemedi-
um (5, 31) verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fluidisierungsmedium
dem Beschichtungspulver

durch mindestens eine durch den Molch (31)
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in seiner Bewegungsrichtung durchgehende Off-
nung (9)

und/oder durch die fir das Medium durchlas-
sige Wand der Leitung (12) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Schiebe-
medium (5) des Molches (3) zum Fluidisieren mit
dem Beschichtungspulver (4) vermischt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Molch
(13) von einem Mithehmermolch (37) bewegt wird,
der in einer externen Leitung (36) von dem Schie-
bemedium (31) angetrieben wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Schiebe-
medium (5) des Molches (3) durch Mengen- und/
oder Drucksteuerung dosiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schiebemedium
(31) des Molches (33) von einer Dosierpumpe (35)
dosiert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der das Be-
schichtungsgerat (41) versorgende Pulverstrom in
mehrere Teilstrome (45) aufgeteilt wird, die dem Be-
schichtungsgerat durch je eine Leitung (42) zuge-
fuhrt und von je einem Molch (43) geférdert werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Beschich-
tungspulver unterschiedlicher Farbe durch ge-
molchte Leitungen, die jeweils einer der Farben zu-
geordnet werden, einer dem Beschichtungsgerat
vorgeschalteten Farbwechseleinrichtung zugefihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichtungspulver dem Beschichtungsgerat in der
Leitung (52) zwischen zwei oder mehr Molchen (53,
54) zugefiihrt wird, die zwischen sich jeweils einen
Raum mit vorbestimmten Volumen fir das Be-
schichtungspulver (55) bilden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Molch
bzw. die Molche (53, 54) das Beschichtungspulver
(55) von einer Sendestation (56) durch eine Zufuhr-
leitung (52) zu einer Zielstation (57) férdern und von
dort durch eine andere Leitung (52') zu der Sende-
station (56) zuriickbewegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

durch gekennzeichnet, dass der Molch bzw. die
Molche das Beschichtungspulver von einer Sende-
station durch eine Zufuhrleitung durch eine Zielsta-
tion férdern und von dort durch die selbe Leitung zu
der Sendestation zurlickbewegt werden.

Versorgungssystem fiir ein Pulverbeschichtungs-
gerat (1), das an eine Leitung (2, 12, 20, 32, 42,
52) fir das mit einem Fluidisierungsmedium ge-
mischte Beschichtungspulver (4) angeschlossen
ist,

mit einer Einrichtung zum Fluidisieren des
durch die Leitung geférderten Beschichtungspul-
vers

und mit einer Dosiereinrichtung (6, 35) zum
Dosieren des dem Beschichtungsgerat zugefihrten
Beschichtungspulvers,

dadurch gekennzeichnet, dass ein von ei-
nem Schiebemedium (5, 31) angetriebener Molch
(3, 13, 33, 43, 53, 54) vorgesehen ist, der das Be-
schichtungspulver durch die Leitung foérdert,

und dass das Fluidisierungsmedium auf der
dem Beschichtungspulver zugewandten Seite des
Molches zufiihrbar ist.

Versorgungssystem nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dosiereinrichtung (6,
35) ein Schiebemedium (5, 31) des Molches steu-
ert.

Versorgungssystem nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass der Molch (3) und/oder die
Leitung (12) des Beschichtungspulvers Offnungen
zum Einleiten des Fluidisierungsmediums in die
Leitung (2, 12) enthalten.

Versorgungssystem nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass durch den Molch (3) in sei-
ner Bewegungsrichtung mindestens eine Offnung
(9) hindurchfiihrt, die von seinem vollstandig und
lickenlos an der Innenwand der Leitung (2) anlie-
genden Umfang radial entfernt ist.

Versorgungssystem nach einem der Anspriche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Wand
der Leitung (12) des Beschichtungspulvers (14)
luftdurchlassig ist.

Versorgungssystem nach einem der Anspriiche 13
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass als Antrieb
des das Beschichtungspulver férdernden Molches
(33) ein mit ihm berthrungslos kraftschliissig ge-
kuppelter Mithehmermolch (37) vorgesehen ist, der
durch eine parallel zu der Leitung (32) des Be-
schichtungspulvers verlegte Auf3enleitung (36) be-
wegt wird.

Versorgungssystem nach Anspruch 18, dadurch
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gekennzeichnet, dass die einen ringférmigen Mit-
nehmermolch (37) aufnehmende AuRRenleitung (36)
die Leitung (32) des Beschichtungspulvers konzen-
trisch umschlief3t, und dass die Molche (33, 37) ma-
gnetisch gekuppelt sind.

Versorgungssystem nach Anspruch 18 oder 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die den Mitnehmer-
molch (37) aufnehmende AuBenleitung (36) eine
Dosierflissigkeit (31)enthalt und an eine Dosier-
pumpe (35) angeschlossen ist.

Versorgungssystem nach einem der Anspriiche
123 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dosiereinrichtung durch eine Ventilanordnung zum
Steuern oder Regeln der Menge und/oder des
Drucks des den Molch (3) antreibenden Schiebe-
mediums (5) gebildet ist.

Versorgungssystem nach einem der Anspriiche 13
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
parallel zu dem Beschichtungsgerat (41) fihrende
Leitungen (42) fur Beschichtungspulver (45) vorge-
sehen sind, die eingangsseitig an einen gemeinsa-
men Behalter (40) fir das Beschichtungspulver
oder an mehrere Behalter fur Beschichtungspulver
unterschiedlicher Farbe angeschlossen sind.

Versorgungssystem nach einem der Anspriiche 13
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitung
(52, 52") des Beschichtungspulvers ringartig von ei-
ner Molch-Sendestation (56) zu einer auf der Seite
des Beschichtungsgeréts (57) befindlichen Molch-
Zielstation (57) und von dort zuriick zu der Sende-
station (56) verlegt ist.

Versorgungssystem nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Molchen
(53, 54) hintereinander durch die Ringleitung (52,
52') geférdert werden, die zwischen sich jeweils ei-
nen Raum mit vorbestimmten Volumen flr das Be-
schichtungspulver (55) bilden.
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