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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahrenund eine An-
lage zum serienweisen Beschichten von Werkstiicken
mit wechselndem Material gemafl dem Oberbegriff der
unabhangigen Patentanspriiche. Insbesondere handelt
es sich hierbei um die GroRRserienbeschichtung von
Werkstlicken wie beispielsweise Fahrzeugkarossen
oder Bestand- oder Anbauteilen von Karossen, deren
jeweilige Farbe bedarfsabhangig etwa aufgrund der Auf-
tragslage vorbestimmt werden muf3.

[0002] Fur die elektrostatische Serienbeschichtung
von Fahrzeugkarossen oder sonstigen Werkstucken
sind Farbversorgungssysteme mit bedarfsabhéngig be-
grenztem Beschichtungsmaterialvorrat der jeweils bend-
tigten Farbe bekannt. Das Beschichtungsmaterial kann
aus auswechselbaren und/oder nachfiillbaren Kartu-
schen oder sonstigen Vorratsbehéltern zugefuhrt wer-
den, deren Inhalt beispielsweise fur die Beschichtung ei-
nes Karossenteils oder von Karossenanbauteilen oder
jedenfalls fur einen Beschichtungsvorgang oder fiir eine
vorbestimmte begrenzte Anzahl von Beschichtungsvor-
gangen bemessen ist (DE 198 58 397, EP 0 796 664,
EP 0796 665 usw.), oder auch aus wechselweise an die
Beschichtungsmaschinen anschlieBbaren, vorzugswei-
se gemolchten Leitungssystemen (DE 100 33 987, DE
197 42 588 usw.). Gemeinsam ist diesen Systemen die
volumetrische Dosierung des Beschichtungsmaterials
bei der Versorgung der Zerstauber oder sonstigen Ap-
plikationsorgane. Sowohl die Farbbehélter als auch die
Leitungssysteme ermdglichen beispielsweise bei Direkt-
aufladung eines elektrisch leitfahigen Beschichtungsma-
terials im Applikationsorgan die erforderliche Isolation
und Potentialtrennung von den geerdeten Teilen des
Versorgungssystems.

[0003] Beieinem Farbwechsel missen die Beschich-
tungsvorrichtungen bekanntlich jeweils gereinigt und ge-
spult werden, was mit Lack- und Spulmittelverlusten ver-
bunden ist. Zur Herabsetzung dieser Verluste kann im
Farbblockbetrieb lackiert werden, bei dem die Reihen-
folge, in der die Karossen oder sonstigen Werkstickein-
heiten in die Sprihkabine gefahren und den Beschich-
tungsmaschinen zugefiihrt werden, von einem automa-
tischen Sortiersystem in Abhangigkeit von der relativen
Haufigkeit der bendtigten Farben vorbestimmt werden.
Manche Farben, die als "High-Runner" bezeichnet wer-
den, werden bei Fahrzeugen bekanntlich wesentlich
haufiger gewiinscht als andere, als "Low-Runner" be-
zeichnete Farben oder als noch seltenere Sonderfarben.
Das Sortiersystem kann beispielsweise einen Farbsor-
tierspeicher enthalten, bei dem betrachteten Beispiel mit
Sortierplatzen fur die Karossen, und wird so program-
miert, dafl jeweils zwei oder mehr Werkstiicke oder
Werkstickeinheiten, die mit gleichem Farbton lackiert
werden, den Beschichtungsmaschinen als Gruppe oder
"Block" zugefiihrt werden. Je nach ZweckmaRigkeit kon-
nen einige oder alle Werkstiickeinheiten entsprechend
den jeweiligen Farben gruppiert werden. Besonders
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wichtig ist das Vermeiden von Farbverlusten aber zum
einen bei den haufig benétigten Farben und zum anderen
auch bei Sonderfarben, die wegen ihrer Seltenheit oder
aus sonstigen Griinden besonders teuer sind. Bisher war
es hierbei ublich, alle mit derselben Farbe zu beschich-
tende Werkstiicke eines solchen Blocks direkt nachein-
ander den Beschichtungsmaschinen in der Spriihkabine
zuzufiihren, um Farbwechsel und die damit verbundenen
Farb- und Spulmittelverluste zu vermeiden.

[0004] Aus DE 198 30 029 Al ist eine Anlage zum
Beschichten von Gegenstanden mit haufig wechselnden
Farbmaterialien bekannt, die in der Reihenfolge der ge-
wiinschten Farben und mit dem fir das Beschichten ei-
nes der Gegenstdnde bemessenen Volumen in die zu
der Beschichtungsvorrichtung fihrende Leitung einge-
speistwerden. Dadurch sollen Nachteile des aus DE 196
32 325 Al bekannten Karossenlackiersystems vermie-
den werden, bei dem haufig benétigte Farben fir Ubli-
cherweise zu Gruppen gleichen Farbtons zusammenge-
fasste Karossen aus Ringleitungen zugefuhrt werden,
seltener benétigte Sonderfarben dagegen aus separaten
Kleinbehéaltern.

[0005] Aus DE 196 16 668 Al ist eine Beschichtungs-
anlage zum Beschichten von Gegenstéanden wie insbe-
sondere Fahrzeugkarossen mit haufig wechselndem
Farbmaterial bekannt, in der ein Kartuschen-Sortier- und
Regallager eine Vielzahl von Farbkartuschen mit glei-
chem und unterschiedlichem Farbmaterial an bestimm-
ten Lagerorten enthalt. Diese Farbkartuschen werden
Uber eine Steuereinrichtung entsprechend einem ge-
winschten Farbton fuir den jeweiligen Gegenstand her-
ausgeholt und einer Transporteinrichtung zugefihrt. Da-
mit kdnnen im Gegensatz zu herkdmmlichen Ringlei-
tungssystemen mit Farbwechslern nahezu beliebig viele
Farbtone zur Verfigung gestellt werden.

[0006] AusUS5 192595 ist es bekannt, Karossen bei
der Serienlackierung blockweise so der Beschichtungs-
vorrichtung zuzufiihren, dass so viele aufeinanderfolgen-
de Karossen wie mdglich mit der gleichen Farbe lackiert
werden kdnnen.

[0007] Bei dem bekannten Verfahren kann aber das
Problem auftreten, daR3 die Lackmenge in den erwéhnten
Vorratsbehdltern oder Leitungssystemen nicht zur Be-
schichtung des gesamten Blocks von Werkstiicken glei-
cher Farbe ausreicht und die zum Nachfillen erforderli-
che Zeit nicht akzeptiert werden kann. In solchen Fallen
missen beispielsweise in einem Kartuschensystem je-
dem "High-Runner"-Farbton jeweils mindestens zwei
Kartuschen zur Verfigung gestellt werden. Bei neuer-
dings bevorzugten Systemen, bei denen sich die Kartu-
schen oder sonstigen zum Dosieren geeigneten Vorrats-
behalter beispielsweise in auswechselbaren Zerstau-
bernbefinden, istalso jeweils ein zusétzlicher Zerstauber
erforderlich. Wenn andererseits nur zwei im Wechsel be-
triebene Zerstauber vorhanden sind, missen sie in dem
betrachteten Fall beide mit demselben Lack befllt wer-
den, was unerwinschte Farb- und Reinigungsverluste
zur Folge hat. Vergleichbare Probleme kénnen sich bei
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den bekannten Versorgungssystemen mit molchbaren
Farbschlauchen ergeben.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und
eine Anlage der betrachteten Art anzugeben, das einen
Blockbetrieb zur Reduzierung von Materialwechselver-
lusten ohne den bisher erforderlichen Zusatzaufwand bei
der Materialversorgung erméglicht.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Pa-
tentanspriiche geldst.

[0010] Wenn beispielsweise die mit einer haufig bend-
tigten Farbe oder mit einer teuren Sonderfarbe zu be-
schichtenden Werkstiickeinheiten so gruppiert werden,
daf nur jede zweite Werkstiickeinheit mit dem gleichen
Farbton lackiert wird, muf3 in dem mit Farbbehéltern ar-
beitenden Versorgungssystem stets nur ein Farbbehal-
ter pro "High-Runner"-Farbton bzw. Sonderfarbton ein-
gesetzt werden. Anders gesagt lassen sich bei gleicher
Anzahl von Farbbehéltern doppelt so viele Farbgruppie-
rungen realisieren als bei dem bisherigen Verfahren. Das
Farbbehéltersystem kommt unabhéngig von der Zahl der
zu einer Gruppe zusammengefal3ten Werkstlickeinhei-
ten ohne Zusatzaufwand aus. Bei den Werkstuckeinhei-
ten kann es sich um einzelne Werkstiicke oder auch um
einzelne oder mehrere auf einem Warentrager zugefihr-
te gleichzeitig zu lackierende Bauteile (im Falle von Fahr-
zeugen um Anbauteile wie z.B. AuRenspiegel) handeln.
[0011] Die richtige Reihenfolge der Werkstiickeinhei-
ten kann automatisch wie bei der bisher tblichen Block-
bildung beispielsweise unter Verwendung eines Farbsor-
tierspeichers oder durch sonstige an sich bekannte Lo-
gistikmafRnahmen erreicht werden.

[0012] Wenn die Beschichtungsmaschine von einem
Farbvorratssystem mit bedarfsabhangig begrenztem
Materialvorrat der jeweils verfiigharen Farben versorgt
wird, kann der Materialvorrat der Farbe der Werkstiick-
gruppe jeweils in den Zeiten nachgefullt oder erneuert
werden, in denen die Werkstickeinheiten mit einem an-
deren Farbton beschichtet werden.

[0013] Ahnliche Vorteile kénnen sich bei der Beschich-
tung von Werkstiicken mit wechselnden Materialien er-
geben, die sich nicht oder nicht nur durch die Farbe, son-
dern durch andere Merkmale unterscheiden.

[0014] Als erstes Beispiel zur Erlauterung der Erfin-
dung sei angenommen, daf3 ein Farbblock aus drei je-
weils mit dem haufig gewiinschten Farbton Silber zu lak-
kierenden Werkstiickeinheiten (Karossen oder Waren-
tragern) gebildet wird und zeitlich verschachtelt hiermit
drei weitere Werkstiickeinheiten mit beliebiger sonstiger
Farbe lackiert werden. Fir die Beschichtung wird in be-
kannter Weise ein Lackierroboter oder eine sonstige pro-
grammgesteuerte mehrachsige Beschichtungsmaschi-
ne verwendet. Es kann sich dann die folgende Beschich-
tungsfolge ergeben:

a) Silberlackierung der Einheit Nr. 1;

b) Lackierung der Einheit Nr. 2 mit beliebigem Farb-
ton und Nachfiillen der Silberversorgung der Be-
schichtungsmaschine;
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c) Silberlackierung der Einheit Nr. 3;

d) Lackierung der Einheit Nr. 4 mit beliebigem Farb-
ton und Nachfillen der Silberversorgung der Be-
schichtungsmaschine;

e) Silberlackierung der Einheit Nr. 5;

f) Lackierung der Einheit Nr. 6 mit beliebigem Farb-
ton und Nachfullen der Silberversorgung der Be-
schichtungsmaschine.

[0015] Bei einem Farbblock von mehr als drei Werk-
stiickeinheiten kann sich dieser Vorgang beliebig fortset-
zen.

[0016] Die Erfindung eignet sich aber insbesondere
auch fir mehr als nur einen Farbblock. Bei dem folgen-
den Beispiel sei angenommen, dal’ zwei Farbbldcke aus
jeweils drei Werkstuickeinheiten gebildet werden, die mit
den jeweils relativ haufig benétigten Farbténen Silber
bzw. Schwarz lackiert werden. Hier ergibt sich die fol-
gende Beschichtungsreihenfolge:

a) Silberlackierung der Einheit Nr. 1;

b) Schwarzlackierung der Einheit Nr. 2 und Nachful-
len der Silberversorgung;

c) Silberlackierung der Einheit Nr. 3 und Nachfillen
der Schwarzversorgung;

d) Schwarzlackierung der Einheit Nr. 4 und Nachful-
len der Silberlackierung,

e) Silberlackierung der Einheit Nr. 5 und Nachfillen
der Schwarzlackierung;

f) Schwarzlackierung der Einheit Nr. 6.

[0017] Wenn bei den obigen Beispielen zwei Zerstéu-
ber oder Farbbehélter im Wechselbetrieb verwendet
werden, kann jeweils das "Nachfullen" entfallen und statt-
dessen der jeweils andere Zerstauber oder Farbbehalter
mit dem neuen Farbton befiillt werden.

[0018] Esistim Rahmen der Erfindung auch méglich,
mit jeweils mehr als zwei Zerstdubern oder Farbbehél-
tern, also z. B. mit drei oder vier Systemen im Wechsel-
betrieb zu arbeiten. Bei drei Zerstaubern koénnte sich
dann beispielsweise die folgende Beschichtungsfolge er-
geben:

a) Silberlackierung der Einheit Nr. 1 mit Zerstauber
Nr. 1;

b) Lackierung der Einheit Nr. 2 mit beliebigem Farb-
ton mit Zerstauber Nr. 2 und Befiillen der Versorgung
des Zerstaubers Nr. 3;

c) Lackierung der Einheit Nr. 3 mit beliebigem Farb-
ton mit Zerstauber Nr. 3 und Befiillen der Versorgung
des Zerstaubers Nr. 1 mit Silberlack;

d) Silberlackierung der Einheit Nr. 4 mit Zerstauber
Nr. 1 und Befiillen der Versorgung des Zerstaubers
Nr. 2, usw.

[0019] Indiesem Fallwird also nichtjede zweite Einheit
einer der eingangs erlauterten Gruppen mitdem gleichen
Material beschichtet, sondern nur jede dritte Einheit. Aus
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praktischen Erwégungen kann es zweckmafig sein,
dass z. B. mindestens jede vierte Einheit mit dem glei-
chen Material beschichtet wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum serienweisen Beschichten von Werk-
stiickeinheiten mit wechselndem Material insbeson-
dere unterschiedlicher Farbe,

bei dem fir jede zu beschichtende Werksttickeinheit
das jeweilige Beschichtungsmaterial vorbestimmt
wird

und die Werkstiickeinheiten nacheinander einer mit
dem wahlbaren Beschichtungsmaterial versorgten
Beschichtungsvorrichtung zugefiihrt und von dieser
mit dem fir sie jeweils vorbestimmten Material be-
schichtet werden,

wobei die Beschichtungsvorrichtung durch nachfull-
bare Farbbehalter versorgt wird, deren Inhalt fur ei-
nen Beschichtungsvorgang oder fir eine vorbe-
stimmte Anzahl von Beschichtungsvorgangen be-
messen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Reihenfolge,
in der die Werkstlickeinheiten der Beschichtungs-
vorrichtung zugefiihrt werden, von einem automati-
schen Sortiersystem in Abhangigkeit von dem je-
weils zu verwendenden Material vorbestimmt wird,
wobei von dem Sortiersystem mindestens eine
Gruppe von Werkstiickeinheiten, die mit demselben
Material beschichtet werden, gebildet wird und der
Beschichtungsvorrichtung die Werkstlickeinheiten
der Gruppe in der vorbestimmten Reihenfolge zuge-
fihrt werden,

und wobei die Werkstiickeinheiten der Gruppe je-
weils abwechselnd mit mindestens einer Werksttick-
einheit zugefuhrt werden, die mit einem anderen Ma-
terial beschichtet wird, so dass héchstens jede zwei-
te Werkstlickeinheit mit dem gleichen Material be-
schichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nur jede zweite Werkstiickeinheit
mit demselben Farbton beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkstlickeinheiten einer mit ei-
nem ersten Farbton zu beschichtenden Gruppe je-
weils abwechselnd mit den Werkstlickeinheiten ei-
ner zweiten Gruppe zugefuhrt werden, die miteinem
zweiten Farbton beschichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Behéalter des Materials der
Werkstlickgruppe jeweils in den Zeit nachgefiillt t
wird, in der die Werkstiickeinheiten mit einem ande-
ren Material beschichtet werden.
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5.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daR  die Werkstiik-
ke elektrostatisch beschichtet werden.

Anlage zum serienweisen Beschichten von Werk-
stlickeinheiten mit wechselndem Material insbeson-
dere unterschiedlicher Farbe,

in der fir jede zu beschichtende Werkstiickeinheit
das jeweilige Beschichtungsmaterial vorbestimmt
wird,

mit einer Einrichtung, mitder die Werkstiickeinheiten
nacheinander einer mit dem wéahlbaren Beschich-
tungsmaterial von versorgten Beschichtungsvor-
richtung zugefihrt und von dieser mit dem fir sie
jeweils vorbestimmten Material beschichtet werden,
wobei die Beschichtungsvorrichtung durch nachfill-
bare Farbbehélter versorgt wird, deren Inhalt fir ei-
nen Beschichtungsvorgang oder fur eine bestimmte
Anzahl von Beschichtungsvorgangen bemessen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass ein automatisches
Sortiersystem vorgesehen ist, das die Reihenfolge,
in der die Werkstlickeinheiten der Beschichtungs-
vorrichtung zugefuhrt werden, in Abhangigkeit von
demjeweils zu verwendenden Material vorbestimmt,
wobei das Sortiersystem mindestens eine Gruppe
von Werkstuickeinheiten, die mit demselben Material
beschichtet werden, bildet und der Beschichtungs-
vorrichtung die Werkstuickeinheiten der Gruppe in
der vorbestimmten Reihenfolge zuftihrbar sind,
und dass die Werkstiickeinheiten der Gruppe jeweils
abwechselnd mit mindestens einer Werkstuckein-
heit zugefiihrt werden, die mit einem anderen Mate-
rial beschichtet wird, so dass hdchstens jede zweite
Werkstlickeinheit mit dem gleichen Material be-
schichtet wird.

Claims

1.

A method of serially coating workpiece units with
changing material, particularly different paint, in
which the respective coating material is predeter-
mined for each workpiece unit to be coated and the
workpiece units are supplied successively to a coat-
ing device supplied with the selectable coating ma-
terial and are coated by it with the respective material
predetermined for it, wherein the coating device is
supplied by refillable paint containers, the contents
of which are sized for one coating process or for a
predetermined number of coating processes, char-
acterised in that the sequence, in which the work-
piece units are supplied to the coating device, is pre-
determined by an automatic sorting system in de-
pendence onthe material to be used, wherein atleast
one group of workpiece units, which are coated with
the same material, is formed by the sorting system
and the coating device supplies the workpiece units
of the group in the predetermined sequence, and
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wherein the workpiece units of the group are sup-
plied alternately with at least one workpiece unit,
which is coated with another material, so that at most
every second workpiece unitis coated with the same
material.

A method as claimed in claim 1, characterised in
that only every second workpiece unitis coated with
the same colour.

A method as claimed in claim 2, characterised in
that the workpiece units of a group to be coated with
a first colour are supplied alternately with the work-
piece units of a second group, which are coated with
a second colour.

A method as claimed in claim 1, 2 or 3, character-
ised in that the container of the material of the work-
piece group is refilled in the time, in which the work-
piece units are coated with another material.

A method as claimed in one of the preceding claims,
characterised in that the workpieces are coated
electrostatically.

An installation for serially coating workpiece units
with changing material, particularly different paint, in
which the coating material is predetermined for each
workpiece unit to be coated, including a device, with
which the workpiece units are supplied successively
to a coating device supplied with the selectable coat-
ing material and are coated by it with the respective
material predetermined for it, wherein the coating
device is supplied by refillable paint containers, the
contents of which are sized for one coating process
or for a predetermined number of coating processes,
characterised in that an automatic sorting system
is provided, which predetermines the sequence, in
which the workpiece units are supplied to the coating
device, in dependence on the material to be used,
wherein the sorting system forms at least one group
of workpiece units, which are coated with the same
material, and the workpiece units of the group are
suppliable to the coating device in the predetermined
sequence, and that the workpiece units of the group
are supplied alternately with at least one workpiece
unit, which is coated with another material, so that
at most every second workpiece is coated with the
same material.

Revendications

Procédé de revétement en série d'unités de pieces
avec un matériau variable, en particulier avec une
couleur différente,

dans lequel le matériau de revétement respectif est
prédéterminé pour chaque unité de pieces a revétir,
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et les unités de piéces sont acheminées les unes
apres les autres vers un dispositif de revétement ali-
menté avec un matériau de revétement sélectionna-
ble et sont revétues par ledit dispositif avec le ma-
tériau prédéterminé pour chacune d'elles,

le dispositif de revétement étant alimenté par des
réservoirs de peinture, aptes a étre remplis a nou-
veau et dont le contenu est défini pour un processus
de revétement ou pour un nombre prédéterminé de
processus de revétement,

caractérisé ence que l'ordre,danslequelles unités
de piéces sont acheminées vers le dispositif de re-
vétement, est prédéterminée par un systéeme de tri
automatique en fonction du matériau a utiliser dans
chaque cas,

le systeme de tri formantau moins un groupe d’unités
de piéces qui sont revétues avec le méme matériau,
et les unités de pieces du groupe étant acheminées
dans l'ordre prédéterminé vers le dispositif de revé-
tement,

et les unités de pieces du groupe étant acheminées
dans chaque cas en alternance avec au moins une
unité de piéces, qui doit étre revétue d’'un autre ma-
tériau, de telle sorte qu’au maximum une unité de
piéces sur deux est revétue avec le méme matériau.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que seulement une unité de piéces sur deux est
revétue avec la méme nuance de couleur.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les unités de piéces d’'un groupe a revétir
avec la méme nuance de couleur sont acheminées
dans chaque cas en alternance avec les unités de
pieces d'un deuxiéeme groupe, qui sont revétues
avec une deuxiéme nuance de couleur.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce que le réservoir de matériau pour le pre-
mier groupe de piéces est rechargé pendant le
temps pendant lequel les unités de piéces sont re-
vétues avec un autre matériau.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les pieces sont
revétues de maniére électrostatique.

Installation pour le revétement en série d'unités de
piéces avec un matériau variable, en particulier une
couleur différente,

dans laquelle le matériau de revétement respectif
est prédéterminé pour chaque unité de pieces a re-
Vétir,

comportant un dispositif par lequel les unités de pie-
ces sont acheminées les unes apres les autres vers
un dispositif de revétement alimenté avec le maté-
riau de revétement sélectionnable et sont revétues
par ledit dispositif avec le matériau prédéterminé
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pour chacune d’elles,

le dispositif de revétement étant alimenté par des
réservoirs de peinture, aptes a étre remplis a nou-
veau et dont le contenu est défini pour un processus
de revétement ou pour un nombre prédéterminé de
processus de revétement,

caractérisée en ce qu’ il est prévu un systeme de
tri automatique qui, en fonction du matériau a utiliser
dans chaque cas, prédétermine I'ordre dans lequel
les unités de pieces sont acheminées vers le dispo-
sitif de revétement, le systéme de tri formant au
moins un groupe d’unités de piéces qui sontrevétues
avec le méme matériau, et les unités de pieces du
groupe étant acheminées dans I'ordre prédéterminé
vers le dispositif de revétement,

et en ce que les unités de piéces du groupe sont
acheminées dans chaque cas en alternance avec
au moins une unité de pieces, qui doit étre revétue
d’'un autre matériau, de telle sorte qu’au maximum
une unité de pieéces sur deux est revétue avec le
méme matériau.
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