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(54) Verfahren zum Betrieb einer Medien-Férderanlage

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Medien-Férderanlage, insbesondere Lackieranla-
ge, mit mindestens einem Vorratsbehalter (10) fur ein
Medium, das mittels einer Steuereinheit (12) in eine For-
derleitung (14) eingespeist wird und mittels einer Pum-
peinheit (28) in einer Pumprichtung an eine Abgabeein-
heit (38) weitertransportiert wird, wobei fiir einen Reini-
gungsvorgang in umgekehrter Richtung zum Vorratsbe-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
trieb einer Medien-Forderanlage, insbesondere Lak-
kieranlage, mit mindestens einem Vorratsbehalter fiir
ein Medium, das mittels einer Steuereinheit in eine For-
derleitung eingespeist wird und mittels einer Pumpein-
heit in einer Pumprichtung an eine Abgabeeinheit wei-
tertransportiert wird, wobei fir einen Reinigungsvor-
gang ein Reinigungsmedium in die Férderleitung einge-
speist wird.

[0002] Verfahren dieser Art finden insbesondere An-
wendung in der Lackierindustrie, wo Lackieranlagen
beispielsweise der Lackierung von Karosserieteilen bei
Kraftfahrzeugen dienen, wobei der dahingehende Lack-
auftrag von Hand, aber auch mittels Automaten, wie
Lackierroboter oder dergleichen, erfolgen kann. Eine
Anforderung an dahingehende Lackieranlagen ist es,
haufig die Lackart (Metallic-Lacke) und/oder die Farbe
entsprechend wechseln zu kénnen. Moderne Lackier-
anlagen sind demgemal nicht nur mit leistungsfahigen
Farbwechsel- und Dosieranlagen ausgeristet, sondern
auch mit Reinigungseinrichtungen, die es erlauben, bei
einem Farb- oder Lackwechsel das bisher in der For-
derleitung eingesetzte Medium (Farbe oder Lack) aus
der Forderleitung derartin den Vorratsbehalter, aus dem
das Medium stammt, zurtickzubringen und dabei die
Foérderleitung von Medienriickstdnden derart zu befrei-
en, dass beim Einsatz des neuen Mediums (Lack oder
Farbe) es nicht dergestalt zu Stérungen kommt, dass in
ungewollter Weise die Reste des jeweils zuvor verwen-
deten Mediums wiederum auf die jeweilige Werkstuick-
oberflache (Kfz-Karosserieteil) gelangen kénnen.
[0003] Im Hinblick auf dieses Anforderungsprofil stellt
der Stand der Technik Lésungen bereit, beispielsweise
Lackieranlagen (DE 199 37 474 C2) mit einer Pistolen-
einheit, mit der Lack auf ein Werkstiick aufgebracht wer-
den kann, mit einer Farbwechseleinrichtung, an die min-
destens zwei Lack-Speiseeinrichtungen angeschlos-
sen sind, mit einer Verbindungseinrichtung, mit der die
Pistoleneinheit und die Farbwechseleinrichtung mitein-
ander verbunden sind, mit einer der Pistoleneinheit zu-
geordneten Molchstation, mit einer der Farbwechselein-
richtung zugeordneten Molchstation sowie einem
Molch, welcher wahrend einer Reinigungsphase von
der der Pistoleneinheit zugeordneten Molchstation
durch die Verbindungseinrichtung hindurch in die der
Farbwechseleinrichtung zugeordnete Molchstation und
wieder zuruick bewegt werden kann. Ein dahingehender
Molch ist nichts anderes als ein in der Férderleitung hin
und her bewegbarer Verdrangungskorper, der bei-
spielsweise mittels Druckluft oder mittels eines Reini-
gungsmediums angetrieben in umgekehrter Richtung
als der Farboder Lackstrom in der Férderleitung deren
Abreinigung vornimmt, indem er das in der Foérderlei-
tung von einem Farb- oder Lackwechsel verbliebene
Medium in den Vorratsbehalter wieder ausschiebt. Da-
hingehende Molch-Reinigungseinrichtungen sind in ei-
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ner Vielzahl von Ausflihrungsformen im Stand der Tech-
nik nachweisbar (DE 197 09 988 C2, DE 101 57 938 A1,
DE 199 62 224 A1 etc.).

[0004] Zwar sind die dahingehenden Molch-Reini-
gungssysteme, was den eigentlichen Abreinigungsvor-
gang anbelangt, sehr wirksam; im Hinblick auf die Kom-
plexitat bezogen auf den Aufbau und die Teilevielfalt bei
einer Molch-Reinigungseinrichtung ist aber mit Stérun-
gen und Hemmnissen im Betrieb zu rechnen und die
Anschaffungskosten sowie die Betriebskosten fur da-
hingehende Molch-Reinigungsanlagen sind als hoch
einzustufen. Auch kommt es in der Praxis zu Proble-
men, zu befriedigenden Abreinigungsergebnissen zu
gelangen, beispielsweise an den Stationen, wo der
Molch im Betrieb der Lackieranlage oder nach Ab-
schluss eines Abreinigungsvorganges sich aufzuhalten
hat.

[0005] Demgemafl wurden im Stand der Technik be-
reits L6sungen vorgeschlagen (EP 1 284 162 A1), die
auf den Einsatz eines dahingehenden Molch-Reini-
gungssystems verzichten und dennoch zu sehr guten
Reinigungsergebnissen fiihren. So dient das bekannte
Verfahren an einer Lackieranlage zum Reinigen einer
Lackforderleitung, die einen Vorratsbehalter mit einem
Auftragsgerat fur den Lack verbindet, um den Lack wah-
rend Arbeitsphasen zum Vorratsbehalter zum Auftrags-
gerat'zu transportieren, wobei die hierflir zum Durchfiih-
ren des Verfahrens zum Einsatz kommende Vorrichtung
eine Spuleinheit zur Férderung eines Reinigungsmittels
und/oder eines unter Druck stehenden Gases durch die
Forderleitung wahrend zwischen den Arbeitsphasen lie-
genden Reinigungsphasen aufweist, um die Spuleinheit
enthalt eine Inertgasquelle und Mittel, die zur Fillung
der Foérderleitung mit dem Inertgas am Schluss einer
Reinigungsphase und zum Belassen des Inertgases in
der Forderleitung bis zum Beginn der nachfolgenden Ar-
beitsphase dienen. Da die bekannte Lésung nach der
EP 1 284 162 A1 auf den Einsatz von Molchen in der
Foérderleitung verzichtet, kann der Lacktransport zur Ab-
gabeeinheit mittels einer Pumpeinheit in Form einer
Zahnradpumpe oder dergleichen erfolgen, was bedingt
durch die vorgebbare Pumpleistung zu grof3en Trans-
portmengen an aufzutragendem Lack fiihren kann, was
bei den Lackieranlagen mit Reinigungsmolch nicht geht,
da der dahingehende Verdrangungskorper (Molch)
nicht durch die Zahnradpumpe hindurch transportierbar
ware; trotz dieses Umstandes ist aber die bekannte, auf
den Einsatz eines Molches verzichtende Pumpenl6-
sung insoweit nachteilig, als durch den Einsatz von In-
ertgas (Stickstoff) erst eine Inertgasquelle zu schaffen
ist, was wiederum mit entsprechend hohen Kosten bei
der Anschaffung und dem Betrieb einhergeht, da das
verbrauchte Inertgas fiir den Reinigungsvorgang stan-
dig nachzubeschaffen ist. Um die Materialverluste bei
Farbwechsel moglichst gering zu halten, sind des Wei-
teren technische L&sungen bekannt, bei denen die
Zahnradpumpe und die Farbwechselbldcke méglichst
nahe an der Pistole beziehungsweise dem Zerstauber
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positioniert sind. Dies fiihrt zum einen zu grof3en Auf-
bauten auf den Robotern oder zu Maschinen mit Nach-
teilen betreffend die Luftfiihrung in der Kabine, was wie-
derum mit Qualitatsproblemen beim Endprodukt einher-
geht. Ferner gestalten sich aufgrund der relativ unzu-
ganglichen Aufbauten die Installation und die Wartungs-
arbeiten als problematisch. Des Weiteren ist die Anzahl
der Farben durch den zur Verfigung stehenden Raum
gleichfalls begrenzt.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die bekann-
ten Verfahren dahingehend weiter zu verbessern, dass
unter Beibehalten ihrer guten Reinigungsergebnisse
sich diese aber betriebssicherer durchfihren lassen zu
geringen Kosten. Eine dahingehende Aufgabe I6st ein
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 in
seiner Gesamtheit.

[0007] Dadurch, dass gemaR dem kennzeichnenden
Teil des Patentanspruchs 1 fur den Reinigungsvorgang
in einem ersten Schritt durch Umkehr der Pumprichtung
das Medium in Richtung des Vorratsbehalters zuriick-
gedrangt wird und dass in einem zweiten Schritt inert-
gasfrei das Reinigungsmedium in die Foérderleitung ein-
gespeist wird, wird die vorhandene Pumpeinheit (Zahn-
radpumpe), die ansonsten den Forderstrom zur Abga-
beeinheit (Lackierpistole) sicherstellt, durch Umkehr ih-
rer Drehrichtung dazu benutzt, das in der Férderleitung
verbliebene Medium (Farbe oder Lack) in Richtung des
Vorratsbehalters zurtickzuschieben, so dass dergestalt
Verluste des Mediums reduziert sind. In einem weiteren
zweiten Schritt, bei der die Pumpeinheit vorzugsweise
immer noch in Umkehrrichtung betrieben wird, wird
dann ein Reinigungsmedium durch die Férderleitung
geschickt, die dergestalt die Abreinigung der Forderlei-
tung vornimmt. Der Eintrag des dahingehenden Reini-
gungsmediums kann inertgasfrei erfolgen, so dass auf
eine teure Bereitstellung und Nachbevorratung an Inert-
gas (Stickstoff) bei dem erfindungsgemafien Verfahren
vollstéandig verzichtet werden kann. Bei dem Durchflih-
ren der Abreinigung mittels des Reinigungsmediums
wird das Verfahren jedenfalls mit den vorrichtungsseitig
gegebenen Komponenten derart betrieben, dass das
Reinigungsmedium nicht ungewollt auf die Vorratsbe-
halterseite gelangt, sondern dass vielmehr hier voran-
gehend ein Austrag aus der Foérderleitung stattfindet.
Das erfindungsgemafie Verfahren braucht nicht auf die
Anwendung von Lackieranlagen eingeschrankt zu sein,
sondern eignet sich grundsatzlich fur alle Arten von in
einer Férderleitung zu transportierenden Medien, die
gegebenenfalls zu Verunreinigungen in der Forderlei-
tung oder in der nachfolgend angeordneten Abgabeein-
heit flhren.

[0008] Vorzugsweise wird als Reinigungsmedium
Druckluft eingesetzt oder druckluftunterstiitzt das Rei-
nigungsmedium in der Forderleitung transportiert. Ins-
besondere im letztgenannten Fall, bei der das Reini-
gungsmedium vorzugsweise ein Losemittel ist, stéren
die Sauerstoffanteile der Druckluft nicht derart, als diese

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einen schadigenden Einfluss auf das Medium in Form
einer Farbe oder eines Lackes haben konnten, wie dies
in der EP 1 284 162 A1 beschrieben ist. Dem Grunde
nach besteht aber auch die Mdglichkeit, das Reini-
gungsmedium ohne Einsatz von Druckluft mittels einer
Pumpe, beispielsweise in Form einer in der Drehrich-
tung umkehrbaren Zahnradpumpe, durch die Férderlei-
tung zu transportieren. Sofern aber druckluftgestiitzt
das Reinigungsmedium durch die Férderleitung trans-
portiert wird, erlaubt dies die impulsartige Abreinigung
durch Einsatz von Drucksté3en Uber die Druckluft.
Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafRen Verfahrens wird das Medienvolumen
zum Dosieren und Ruckgewinnen durch die Pumpein-
heit bewirkt. In einer Steuereinheit der Pumpeinheit wer-
den die vorgesehenen Ansteuerzeiten bestimmt, um
das Dosieren und Riickgewinnen des Mediumvolumens
durchzufiihren. Dadurch kann mit einer Einheit in For-
derrichtung und in umgekehrter Richtung das Medien-
volumen in der Foérderleitung transportiert werden. Al-
ternativ ist nach einer erfindungsgeméafien Ausfih-
rungsform des Verfahrens vorgesehen, dass zum Do-
sieren ein Mediendruckregler angesteuert und zum
Ruckgewinnen die Pumpeinheit angesteuert wird. Da-
durch kénnen die beiden Strémungsrichtungen des Me-
dienvolumens durch unterschiedliche Einheiten gesteu-
ert und Uberwacht werden.

[0009] Bei einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsform des erfindungsgeméafien Verfahrens werden
mehrere Medien (Farben oder Lacke) eingesetzt, fir die
jeweils ein eigener Vorratsbehalter und eine eigene
Steuereinheit zur Anwendung kommen. Bei modernen
Fahrzeug-Karosserie-Lackieranlagen koénnen durch-
aus 20 bis 40 verschiedene Medien nebst zugehérigen
Vorratsbehaltern und Steuereinheiten, letztere regel-
maRig in Form von ansteuerbaren Medienventilen
(Steuerventilen), zur Anwendung kommen.

[0010] Bei einer weiteren besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens
ist vor und hinter der Pumpeinheit (Zahnradpumpe) in
der Férderleitung jeweils ein Drucksensor eingesetzt,
wobei in einer Bypassleitung zu der Pumpeinheit ein By-
passventil eingesetzt wird. Mittels der genannten Druck-
sensoren lasst sich eine Systemiiberwachung sowohl
im Betrieb bei der Medienférderung als auch im umge-
kehrten Fall beim Abreinigen erreichen. Uber das ge-
nannte Bypassventil ist ein Schnellspulvorgang erreich-
bar, bei dem unter Umgehung der Zahnradpumpe das
Reinigungsmedium beispielsweise in Form von Lése-
mittel druckluftgestiitzt das Leitungssystem durchsplilt.
[0011] Bei einer weiteren besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens
ist zwischen Forderleitung und Abgabeeinheit ein Me-
dienblock eingesetzt zum Zufiihren von Druckluft und/
oder von Reinigungsmedium und/oder von weiteren
Medien, wie Harter, Farben, Lacke oder dergleichen.
Uber den bei der Abgabeeinheit (Spriihpistole) ange-
ordneten Medienblock lasst sich dann dergestalt ein
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weiteres Medium, beispielsweise in Form einer Farbe
oder eines Lackes, abgeben und gleichzeitig kann die
bisher dem Medientransport dienende Forderleitung
durch Umschalten der Drehrichtung der Pumpeinheit
mittels des Reinigungsmediums abgereinigt werden. Im
Gegensatz zu den bekannten Lésungen erlaubt dies in-
soweit ein Weiterarbeiten auch im Reinigungsmodus,
wobei in einer weiteren Ausbaustufe auch denkbar wa-
re, das dahingehend tber den Medienblock zugefihrte
Medium von der Vorrichtungsseite dergestalt auszuri-
sten, dass auch insoweit eine Abreinigung moglich wa-
re. DemgemafR konnte dann Uber die eine Forderleitung
der Medienzustrom erfolgen, wohingegen die andere
Forderleitung dann zeitgleich abgereinigt wird. Nach
Vornahme der Abreinigung wiirde dann die dahinge-
hende Forderleitung wieder dem Medienzustrom die-
nen und die bisher dem Medientransport dienende Foér-
derleitung abgereinigt werden usw. Es sind auch beim
Einsatz der Molchtechnik A/B-Systeme bekannt, wel-
che einen fast kontinuierlichen Betrieb der Pistolen er-
moglichen. Um jedoch innerhalb des Reinigungsmodus
ein Weiterarbeiten zu erméglichen, bendétigen diese be-
kannten Vorrichtungen zwei getrennte Fdrdereinrich-
tungen und einen entsprechend aufgebauten Medien-
block hinter der Pistole, was mit einem hohen geréate-
technischen Aufwand einhergeht.

[0012] Bei einer weiteren besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens
wird mittels einer Steuereinrichtung, insbesondere im
Reinigungsbetrieb der Anlage, unter Bertcksichtigung
des Pumpvolumens der Pumpeinheit sowie der Anzahl
ihrer Umdrehungen das Medienvolumen bestimmt zum
kontrollierten Abflihren des Reinigungsmediums aus
der Forderleitung vor Erreichen der Steuereinheit.

Da das Reinigungsmedium nicht auf die Vorratsseite
des Mediums gelangen soll, muss ermittelt werden, wie
viel Reinigungsmedium in der Férdereinheit transpor-
tiert wird, bevor diese die Steuereinheit erreicht, an der
die Medienvorratsseite angeschlossen ist. Hierbei wird
das Pumpenvolumen, die Drehzahl der Pumpe sowie
das in der Forderleitung befindliche Volumen (Flache x
Lange der Forderleistung) bertcksichtigt. Dies dient der
kontrollierten Rickfihrung der Farbe in die Vorratsbe-
halter. So wird jedenfalls sichergestellt, dass die Steu-
ereinheit vorher sperrt und das Reinigungsmedium
dann Uber eine Abzweigleitung, die Uber eine weitere
Ventileinheit ansteuerbar ist, das eigentliche Auftrags-
system mit Forderleitung verlasst, wobei die dahinge-
henden Medienreste nebst Reinigungsmedium in ei-
nem Sammelbehélter bevorratbar sind. Gegebenfalls
besteht die Mdglichkeit, das Reinigungsmedium, insbe-
sondere, wenn es sich um ein I6semittelhaltiges han-
deln sollte, dergestalt von den sonstigen abgereinigten
Farbresten zu trennen, um das Reinigungsmedium der
Anlage wieder zufiihren zu kénnen. Dies kommt der
Umwelt zugute und spart Betriebskosten.

[0013] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafien Verfahrens wird beim Ruickfihren
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des Medienvolumens in den Vorratsbehélter das Medi-
envolumen mit Druckluft beaufschlagt. Dadurch kann
eine Verkurzung der Ruckfiihrungszeit ermdglicht wer-
den. Diese Aufschlagung mit Druckluft kann unterstit-
zend zur Drehrichtungsumkehr der Pumpeinheit gege-
ben sein.

[0014] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird anstelle der Beauf-
schlagung mit Druckluft ein rickfiihrendes Medienvolu-
men mit einem Unterdruck versehen. Dieser kann da-
durch erzielt werden, dass eine Drehrichtungsumkehr
der Pumpeinheit angesteuert wird, um das Medienvolu-
men in Richtung des Vorratsbehélters zurtckzudran-
gen, wobei wahrend der Riickflihrung eine Zerstauber-
dise gedffnet wird, so dass der Atmospharendruck die
Forderleitung beaufschlagt, um das Medienvolumen in
der Forderleitung zurtickzudréangen. Diese Ausfih-
rungsform ist besonders geeignet beim Einsatz von
Handsprihvorrichtungen in Handlackierstationen, wo-
durch der Werker beim Ruckfihren des Mediumvolu-
mens die Zerstaduberdise geotffnet halt oder indem die
Zerstauberduse durch eine steuerbare Vorrichtung in ei-
ner gedffneten Position gehalten wird.

[0015] Zur Reinigung der Medien-Forderanlage wird
nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung ein Reinigungsmedium in oder in umgekehr-
ter Forderrichtung des Medienvolumens durch die For-
derleitung transportiert. Die Ansteuerung der Forder-
richtung fur das Reinigungsvolumen kann sowohl von
der Spruhseite als auch von der Bevorratungsseite fur
die unterschiedlichen Medien erfolgen. Eine flexible An-
passung an unterschiedliche Anforderungen und Aus-
gestaltungen der Medien-Férderanlage ist dadurch er-
moglicht.

[0016] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens ist in ei-
ner Handlackierstation eine Handsprihvorrichtung vor-
gesehen, die zumindest zur Rickfiihrung des Medien-
volumens Uber eine Schnellverbindungsvorrichtung mit
einer Abziehvorrichtung verbunden ist. Dadurch kann
die Rickgewinnung und Reinigung beschleunigt wer-
den, indem zusatzlich ein Reinigungsmedium unter Be-
aufschlagung von Druckluft Gber die Abziehvorrichtung
eingespeist wird. Des Weiteren kann die Zufiihrung des
Mediums zur Zerstauberdiise der Handspruhvorrich-
tung nach einem Reinigen der Forderleitung oder einer
Medienwechsel beschleunigt werden, indem ein zu-
satzlicher Querschnitt freigegeben wird, um den Wider-
stand in der Leitung zu verringern.

[0017] Im Folgenden wird das erfindungsgemafe
Verfahren anhand eines Ausflihrungsbeispiels nach der
Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt die einzige Figur
in prinzipieller und nicht maRstablicher Darstellung den
grundlegenden Aufbau einer Vorrichtung zum Durch-
fuhren des Verfahrens.

[0018] Das erfindungsgemafie Verfahren dient dem
Betrieb einer Medien-Foérderanlage, insbesondere in
Form einer Lackieranlage, wie sie beispielhaft in der Fi-
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gur dargestellt ist.

[0019] Die gezeigte Lackieranlage weist drei Vorrats-
behalter 10 auf zum Bevorraten verschiedener Medien,
beispielsweise in Form von Farben oder Lacken unter-
schiedlicher Farbpragung. Die dahingehenden Medien
lassen sich mittels einer als Ganzes mit 12 bezeichne-
ten Steuereinheit in eine Férderleitung 14 einspeisen.
Die Steuereinheit 12 ist vorzugsweise in der Art eines
Ventilblocks aufgebaut mit einer Mehrzahl an Einzel-
ventilen, vorzugsweise in der Art von Medienventilen
16, wobei ein Teil der Medienventile 16 den Vorlauf und
den Rucklauf zu den einzelnen Vorratsbehaltern 10 an-
steuert, wobei der dahingehende Medientransportweg
mit Pfeilen angegeben ist und ein anderer Teil der Me-
dienventile 16 dient dem Zufiihren von Luft 18 und L6-
semittel 20. Ein weiteres Medienventil 22 ist vor den Me-
dienventilen 16 der Steuereinheit 12 angeordnet und
gibt als Abzweigeinheit den Weg frei zu einem Sammel-
behalter 24. Als Medienventile 16 dienen Steuerventile
auch in Form von Magnetventilen. Der Einsatz eines
Vordruckreglers ist bei dem erfindungsgemafen Sy-
stem nicht zwingend; verbessert jedoch die Dosierge-
nauigkeit des Systems.

[0020] In Medien-Transportrichtung gesehen ist hin-
ter der Steuereinheit 12 ein Vordruckregler 26 vorhan-
den zur Einstellung des Pumpenvordrucks fir die Pum-
peinheit 28, beispielsweise ausgebildet in Form einer
Zahnradpumpe, Schneckenpumpe oder Schlauchpum-
pe, mit zwei gegenlaufigen Drehrichtungen. Vor und hin-
ter der Pumpeinheit 28 sind an die Férderleitung 14
Drucksensoren 30, 32 angeschlossen, einmal bezogen
auf den Pumpenausgang, einmal bezogen auf den
Pumpeneingang. Des Weiteren ist in einer Bypasslei-
tung 34 zu der Zahnradpumpe 28 ein Medienventil 36
geschaltet, das in der gedffneten Stellung vorzugsweise
dem Durchfiihren schneller Spulvorgange dient. In wei-
terer Medien-Transportrichtung ist hinter der Pumpein-
heit 28 eine Abgabeeinheit 38 angeordnet, die mit einer
Zerstauberdise 40 versehen dem Medienauftrag, ins-
besondere in Form der Farbe oder des Lackes, dient.
Zwischen Forderleitung 14 und Abgabeeinheit 38 ist
des Weiteren ein als Ganzes mit 42 bezeichneter Me-
dienblock eingesetzt, der wiederum mit Medienventilen
16 versehen ist, die wiederum der Ansteuerung von Luft
18 dienen, von Losemitteln 20 sowie von weiteren Me-
dien, wie Harter 44 und/oder Farbe beziehungsweise
Lack 46.

[0021] Nachdem nunmehrder grundlegende System-
aufbau der Medienférderanlage in Form einer Lackier-
anlage beispielhaft erlautert ist, wird nunmehr das erfin-
dungsgemalfie Verfahren zum Betrieb naher beschrie-
ben. Das im jeweiligen Vorratsbehalter 10 bevorratete
Farb- oder Lackmedium wird mittels der Steuereinheit
12 Uber das jeweils zuordenbare Magnetventil 16 in die
Foérderleitung 14 eingespeist, wobei der Einspeisdruck
dem Ringleitungsdruck bedingt durch die Zahnradpum-
pe als Pumpeinheit 28 entspricht. Uber den Vordruck-
regler 26 wird der Eingangsdruck zur Pumpeinheit 28
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konstant gehalten, und die Zahnradpumpe férdert das
vorgegebene Medienvolumen fir die Applikation durch
die Abgabeeinheit 38. Die Ein- und Ausgangsseite der
Pumpeinheit 28 wird dabei Uber die zugehdrigen Druck-
sensoren 30, 32 uberwacht, und die zuordenbare Ven-
tileinheit des Medienblockes 42 fiir den Hauptpfad der
Forderleitung 14 wird gedffnet, und Gber die Zerstauber-
dise 40 erfolgt das Applizieren des gewlinschten Lak-
kes.

[0022] Ein Ruckfihrbetrieb beim Medienwechsel ge-
staltet sich dann wie folgt. Um bei einem gewlinschten
Wechsel der Medien beziehungsweise des Farbtons die
in der Forderleitung 14 befindliche Menge in die Versor-
gungsleitung, an die der jeweilige Vorratsbehalter 10
angeschlossen ist, zuriickzudréngen, ist der folgende
Ablauf geplant. Das dem aktuell eingesetzten Medium
zugeordnete Ventil 16 bleibt gedffnet und die Drehrich-
tung der Pumpeinheit 28 (Zahnradpumpe) wird umge-
kehrt bei geschlossenem Medienventil 36 in der Bypas-
sleitung 34. Das Medienventil 36 wird wahrend der
Ruckfiihrung des Medienvolumens geschlossen gehal-
ten. Dergestalt fordert die Zahnradpumpe das in der
Forderleitung 14 befindliche Medium zuriick in den zu-
ordenbaren Vorratsbehalter 10. Nach Umkehr der Dreh-
richtung wird zuerst das Medienventil 16 fiir die Druck-
luft 18 am Medienblock 42 gedffnet und damit ein Vor-
druck auf die Mediensaule in der Forderleitung erzeugt.
Der Vordruckregler 26 wird dabei auf maximalen Durch-
lass gestellt. Das Medienventil 16 fiir das Losemittel 20
am Medienblock 42 wird gedffnet, wodurch ein Vordruck
der Mediensaule auf die Zahnradpumpe der Pumpein-
heit 28 erzeugt wird. Die Anzahl der Umdrehungen der
Pumpeinheit 28 und damit das geférderte Volumen wird
Uberwacht, und zwar mittels einer nicht naher darge-
stellten Steuereinrichtung, und nach einer vordefinier-
ten Anzahl Umdrehungen das Medienventil 16 an der
Steuereinheit 12 geschlossen, wodurch der Vorratsbe-
halter 10 von der Forderleitung 14 abgesperrt ist. Das
an der Steuereinheit 12 befindliche weitere Medienven-
til 22, das eine Art Dumpventil als Abzweigeinheit bildet,
wird dann zusammen mit dem Bypassventil (Medien-
ventil 36) der Bypassleitung 34 gedffnet und die Forder-
leitung 14 wird rickgespllt. Als Reinigungsmedium
kann dabei Druckluft 18 sowie Losemittel 20, vorzugs-
weise ein Druckluft-18 Losemittel-20-Gemisch, tber die
Medienventile 16 des Medienblocks 42 in die Férderlei-
tung 14 eingespeist werden. Dies kann sowohl von der
Seite der Steuereinheit 12 als auch von der Seite des
Medienblocks 42 aus erfolgen. Mit der dahingehenden
Mischung ist dann auch ein Impulsspllen tUber Druck-
luftstoRe des Druckluftnetzes moglich. Nach Ablauf des
Spllvorganges in entgegengesetzter Foérderrichtung,
wobei die Spilmenge in den Sammelbehalter 24 ent-
sorgt wird, kann die Drehrichtung der Pumpeinheit 28
wieder auf Fordern geandert werden, und das neue Me-
dium (Farbton, Metallic-Lack oder dergleichen) wird in
die Forderleitung 14 eingespeist, wobei dann ein ande-
rer Vorratsbehalter 10 Uber die Steuereineinheit 12 an-
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gewahlt wird.

[0023] Wahrend des beschriebenen Ruckspllvor-
ganges wirde dem Grunde nach die Méglichkeit beste-
hen, Uber ein Medienventil 16 des Medienblocks 42 ein
anderes Farbmedium gegebenenfalls in Verbindung mit
einer Harterkomponente der Abgabeeinheit 38 zuzufiih-
ren. Vorzugsweise bendtigt man, um kontinuierlich lak-
kieren zu kdnnen, eine zweite Dosiereinheit, was jedoch
Vorteile mit sich bringt sowohl fir handbetétigte Anlagen
als auch fiir Roboteranlagen. Sofern eine vergleichbare
Rickspuleinrichtung, wie beschrieben, an den dahinge-
henden Medienblock 42 angeschlossen ist, ergibt dies
die Mdglichkeit, immer mit einer Férderleitung 14 zu lak-
kieren, wohingegen fir die andere Forderleitung (nicht
dargestellt) die Abreinigung vorgenommen wird. Dem-
gemal ware es maoglich, quasi kontinuierlich Lackier-
vorgange vorzunehmen, was insbesondere dann von
Vorteil ist, sofern Gber Robotereinrichtungen oder der-
gleichen der Lackierbetrieb automatisiert ist.

[0024] DieinFigur 1 dargestellte Anlage ist bevorzugt
fur Roboteranlagen vorgesehen. Beim Einsatz der Me-
dien-Forderanlage in einer Handlackierstation ist an der
Stelle des Medienblocks 42 und der Ausgabeeinheit 38
eine Abziehvorrichtung und eine Handsprihvorrichtung
vorgesehen, um die Medien auszugeben. Wahrend der
Ausgabe der Medien wird die Handsprihvorrichtung
Uber eine Schnellverbindungsvorrichtung von der Ab-
ziehvorrichtung getrennt. Die Abziehvorrichtung kann
beim Rickgewinnen des Mediums die Forderleitung 14
mit Druckluft beaufschlagen. Zusatzlich kann beim
Splilvorgang zum Reinigen der Forderleitung als Reini-
gungsmedium Druckluft oder ein Lésemittel zugefiihrt
werden. Wahrend dem Zufihren des Mediums nach
dem Reinigen kann die Abziehvorrichtung als eine Art
Dumpventil wirken. Die Funktionen sind im Wesentli-
chen mit dem Medienblock 42 vergleichbar und an das
Handspriihsystem angepasst. Bevorzugt ist bei dieser
Ausfihrungsform vorgesehen, dass beim Ruckflihren
des Medienvolumens durch Betéatigen der Handsprih-
vorrichtung die Zerstauberdise gedffnet wird. In der
Pumpeneinheit 28 wird ein Unterdruck in der Férderlei-
tung 14 erzeugt, wodurch durch den Atmosphéarendruck
eine Rickflihrung des Mediums in den Vorratsbehalter
10 ermoglicht ist.

[0025] Der erfindungsgemaRe Verfahrensaufbau
kommt ohne kostenintensive Molcheinrichtungen aus
und kann auf den Einsatz von Inertgas (Stickstoff) ver-
zichten. Anstelle von Lésungsmittel kbnnen auch ande-
re Reinigungsmedien verwendet werden. Die beschrie-
bene Anlage nebst Verfahren lasst sich kostenglinstig
realisieren, da ein Druckluftnetz regelméaRig vor Ort oh-
nehin vorhanden ist und Losemittel wahrend des Lak-
kiervorganges benétigt wird. Die beschriebene Medien-
forderanlage ist nicht auf den Transport und die Abrei-
nigung von Farben oder Lacken eingeschrankt, sondern
kann auch in anderen Anwendungsbereichen zum Ein-
satz kommen, bei denen ein Medientransport nebst Ab-
reinigung notwendig wird.
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[0026] Grundsatzlich eignet sich das beschriebene
Verfahren auch fiir die Ruckfiihrung des Mediums vor
einer langeren Betriebspause. Sofern lber die Anlage
auch Harter zugefiihrt werden, kann es von Vorteil sein,
ein Inertgas zur Druckbeaufschlagung fiir die Harter-
komponente einzusetzen; es kann aber auch mit extra
getrockneter Luft gearbeitet werden. Fir den Einsatz
von Molchen bei den bekannten Systemen ist ein Min-
destdurchmesser von 6 mm Nennweite der Lackschlau-
che zwingend erforderlich. Demgemal kann mit dem
erfindungsgemafen System das Materialvolumen in
den Foérderschlduchen mit einem Nenndurchmesser
von beispielsweise 4,8 mm um 35 % gegenuber den be-
kannten Molchsystemen reduziert werden, was mit ei-
ner deutlichen Kostensenkung einhergeht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Medien-Férderanlage,
insbesondere Lackieranlage, mit mindestens ei-
nem Vorratsbehalter (10) fir ein Medium, das mit-
tels einer Steuereinheit (12) in eine Forderleitung
(14) eingespeist wird und mittels einer Pumpeinheit
(28) in einer Pumprichtung an eine Abgabeeinheit
(38) weitertransportiert wird, wobei fiir einen Reini-
gungsvorgang ein Reinigungsmedium in die For-
derleitung (14) eingespeist wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur den Reinigungsvorgang in ei-
nem ersten Schritt durch Umkehr der Pumprichtung
das Medium in Richtung des Vorratsbehalters (10)
zurtckgedrangt wird und dass in einem zweiten
Schritt inertgasfrei das Reinigungsmedium (20) in
die Forderleitung (14) eingespeist wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Reinigungsmedium Druckluft
(18) eingesetzt wird oder dass druckluftunterstiitzt
das Reinigungsmedium L&semittel (20) in der For-
derleitung (14), vorzugsweise impulsartig durch die
Forderleitung, transportiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Dosieren und Rilckge-
winnen des Medienvolumens die Pumpeinheit (28)
angesteuert wird oder dass zum Dosieren ein Vor-
druckregler (26) und zum Riickgewinnen die Pum-
peinheit (28) angesteuert wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Medien
eingesetzt werden, fiir die jeweils ein eigener Vor-
ratsbehalter (10) und eigene Medienventile (16) der
Steuereinheit (12) eingesetzt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als Pumpeinheit (28)
eine Zahnradpumpe mit zwei gegenlaufigen Dreh-
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richtungen eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abgabeeinheit
(38) mit einer Zerstauberduse (40) versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass vor und hinter der
Pumpeinheit (28) in der Forderleitung (14) jeweils
ein Drucksensor (30, 32) eingesetzt wird und dass
in einer Bypassleitung (34) zu der Pumpeinheit ein
Bypassventil (Medienventil (36)) eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen Forderlei-
tung (14) und Abgabeeinheit (38) ein Medienblock
(42) eingesetzt wird zum Zufiihren von Druckluft
(18) und/oder von Reinigungsmedium (20) und/
oder von weiteren Medien, wie Harter (44), Farben,
Lacke (46) oder dergleichen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels einer Steuer-
einrichtung, insbesondere im Reinigungsbetrieb
der Anlage, unter Bericksichtigung des Pumpen-
volumens der Pumpeinheit (28) sowie der Anzahl
ihrer Umdrehungen einschliellich das in der For-
derleitung (10) befindliche Volumen (Flache x Lan-
ge der Fordeleitung) das Medienvolumen bestimmt
wird zum kontrollierten Abfihren des Reinigungs-
mediums aus der Forderleitung (10) vor Erreichen
der Steuereinheit (12) mit ihren Ventilen (16), wobei
vorzugsweise beim Rickfiihren das Medienvolu-
men mit Druckluft oder mit einem Unterdruck, ins-
besondere durch Offnen der Zerstauberdiise (40),
beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Reinigungsme-
dium in oder in umgekehrter Forderrichtung des
Mediumvolumens durch die Forderleitung (14)
transportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Handsprihvor-
richtung mit einer Zerstduberdiise (40) versehen
wird und vorzugsweise zumindest zur Ruckfihrung
des Medienvolumens (ber eine Schnellverbin-
dungsvorrichtung mit einer Abziehvorrichtung ver-
bunden wird.
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