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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Lackie-
rung von Kraftfahrzeug-Kunststoffbauteilen, insbeson-
dere Kraftfahrzeug-Stof3fangern,

- wobei zur Vorbereitung der Lackierung Kfz-Kunst-
stoffbauteile einen Reinigungsbereich kontinuierlich
durchlaufen und dort mittels einer automatisch be-
triebenen Reinigungsvorrichtung in einem Reini-
gungsvorgang mit Kohlendioxid (CO,), vorzugswei-
se CO,-Schnee oder CO,-Pellets, gereinigt werden
und

- wobei nach dem Reinigungsvorgang die durchlau-
fenden Kfz-Kunststoffbauteile in einen Lackierbe-
reich gelangen und dort mittels eines automatisier-
ten Lackiervorgangs mit mindestens einer Lack-
schicht versehen werden.

[0002] Einderartiges Verfahrenistaus der DE 102007
027 618 A1 bekannt. Bei Kfz-Kunststoffbauteilen, insbe-
sondere Kfz-StolRfangern aus Kunststoff, werden an die
Qualitat der Lackierung sehr hohe Anforderungen ge-
stellt. Auch bei widrigen duReren Bedingungen (Hitze,
Feuchtigkeit, Schnee, Streusalzeinwirkung, etc.) muss
das lackierte Kunststoff-Bauteil Giber viele Jahre hinweg
sein urspriingliches Aussehen beibehalten und dartber
hinaus auch bis zu einem gewissen Grad mechanischen
Einwirkungen standhalten kénnen. Dies setzt voraus,
dass die Lackschicht auf dem Kfz-Kunststoffbauteil sehr
gut haftet. Um dies sicherzustellen, ist eine sorgfaltige
Reinigung des Bauteils unmittelbar vor der Lackierung
zwingend erforderlich. Hierzu kénnen beispielsweise
wassrige Mehrzonen-Waschanlagen eingesetzt werden.
Diese erfordern jedoch einen grofen Platzbedarf und
daruber hinaus ein relativ aufwandiges Management zur
Wiederaufbereitung der grof3en hierfiir benétigten Was-
sermengen. Injingerer Zeit hat sich daher als Alternative
die Reinigung mit Kohlendioxid, insbesondere in Form
von Schnee oder Pellets, etabliert, welche eine wesent-
lich platzsparendere Reinigung der Kunststoff-Bauteile
ermoglicht. Daruber hinaus ist bei diesem Verfahren kei-
ne aufwandige Wiederaufbereitung des Reinigungsmit-
tels erforderlich, da das Kohlendioxid nach dessen An-
wendung ruckstandsfrei verdampft.

[0003] Die Reinigungswirkung des Kohlendioxids be-
ruht hierbei unter anderem auf dessen abrasiver Wirkung
gegenuber dem zu reinigenden Kunststoff-Bauteil.
[0004] Um die zuvor beschriebene griindliche Reini-
gung des Kunststoff-Bauteils dauerhaft sicherzustellen,
muss der einwandfreie Funktionszustand der Reini-
gungsvorrichtung zur Applikation des Kohlendioxids re-
gelmaRig Uberprift werden. GemalR dem Stand der
Technik erfolgt die Uberpriifung des Funktionszustands
manuell. Hierbei haben sich zwei unterschiedliche Ver-
fahrensweisen etabliert: Zum einen wird mittels der Rei-
nigungsvorrichtung ein Spritzbild auf einen Block aus
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Kunststoffmaterial appliziert, um die Kohlendioxidvertei-
lung der Reinigungsvorrichtung zu Uberprifen. Diese
Uberpriifung erfolgt mittels einer visuellen Begutachtung
des Spritzbildes, welches sich auf dem Kunststoffblock
abzeichnet. Nachteilig ist hierbei, dass sich unterschied-
liche Qualitaten des Kunststoffblocks unmittelbar auf das
Testergebnis auswirken. Unterschiedliche Oberflachen-
harten des Materials zeigen unterschiedliche Strukturen
des Applikationsergebnisses. Alternativ hierzu kann
auch ein Waagentest durchgefiihrt werden. Hierbei wird
mittels der Reinigungsvorrichtung mit festgelegten Pa-
rametern Kohlendioxid auf eine handelsiibliche Waage
appliziert und die Kraft in Form von Gramm / Kilogramm
dargestellt. Beim Waagentest kénnen jedoch nur kumu-
lierte Werte der Dlsen dargestellt werden, da in jeder
Einheit mehrere Dlsen verbaut sind und diese gemein-
sam mit einer Ansteuerung betrieben werden. Das heif3t,
es kénnen nur die einzelnen Arrays (i.d.R. 3 Stiick) und
die Gesamtreinigungsflache betrachtet werden und nicht
die einzelnen Disen. Ferner sind bei einer defekten Dlse
die Ergebnisse von Druck- und Gewichtsmessungen
gleich (folglich kann eine einzelne defekte Dise nicht
identifiziert werden), da sich die Menge des durchgesetz-
ten Materials in diesem Fall gleichmaRig auf die restli-
chen Dusen verteilt.

[0005] Ein besonders groRer Nachteil der vorstehend
beschriebenen Prifverfahren ist insbesondere auch der
hohe zeitliche Aufwand, der hierflir erforderlich ist. Daher
kdnnen die vorbeschriebenen Tests nicht wahrend, son-
dern nur vor oder nach Produktionslaufen durchgefiihrt
werden. Eine Uberpriifung der ordnungsgemaRen
CO,-Applikation wahrend der Produktion ist ferner nicht
moglich, da ein Produktionsstopp erforderlich ist, um die
Geréatschaften zur Durchfiihrung der Priifung betriebs-
bereit zu machen.

[0006] Vordem oben beschriebenen Hintergrund liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren mit
den eingangs beschriebenen Merkmalen anzugeben,
welches eine Prifung des einwandfreien Funktionszu-
standes der Reinigungsvorrichtung ermdglicht, ohne
dass hierzu die Produktion unterbrochen werden muss.
[0007] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
gelost,

- dass die Reinigungsvorrichtung in vorgegebenen
Zeitabstanden aus einer Reinigungsposition in eine
Prifposition verfahren wird,

- dieReinigungsvorrichtungdanach im Rahmen eines
Prifvorganges einen Testkérper mit CO, beauf-
schlagt,

- hierananschlieend die Reinigungsvorrichtung wie-
der in eine Reinigungsposition zurtickverfahren wird
und

- Uber eine, vorzugsweise automatisierte, Auswer-
tung der Beaufschlagung des Testkorpers mit CO,



3 EP 2 834 039 B1 4

ein Rickschluss auf den Funktionszustand der Rei-
nigungsvorrichtung erfolgt, so dass insgesamt durch
den Prifvorgang die automatisierte Reinigung der
den Reinigungsbereich kontinuierlich durchlaufen-
den Kfz-Kunststoffbauteile zumindest im Wesentli-
chen unbeeintrachtigt bleibt.

[0008] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass
vorzugsweise die Zeitintervalle zwischen der Reinigung
zweier Kfz-Kunststoff-Bauteile genutzt werden kdnnen,
um in dieser Zeit die Reinigungsvorrichtung automatisch
in eine von der Reinigungsposition verschiedene Test-
position zu bewegen. In dieser Testposition wird ein, vor-
zugsweise festin einer Reinigungskabine (inder das Ver-
fahren zweckmaRgerweise durchgefiihrt wird) installier-
ter, Testkorper mit Kohlendioxid von der Reinigungsvor-
richtung beaufschlagt, woraufhin diese unmittelbar wie-
der in eine Reinigungsposition verfahren wird, so dass
der Produktionsprozess durch den beschriebenen Prif-
vorgang nicht unterbrochen bzw. angehalten wird. Die
Beaufschlagung des Testkdrpers mit dem Kohlendioxid
wird vorzugsweise ebenfalls automatisiert durchgefiihrt
und erméglicht hieriiber eine Uberpriifung des Funkti-
onszustandes der Reinigungsvorrichtung in vorgegebe-
nen Zeitabstanden (z.B. nach einer vordefinierten Anzahl
gereinigter Kfz-Kunststoff-Bauteile oder wahrend vor-
handener Prozesslicken), ohne dass der Produktions-
prozess hierdurch beeintrachtigt wird.

[0009] Vorzugsweise wird der Prifvorgang gemaf
voreingestellter Zykluszeiten wiederkehrend durchge-
fuhrt, z.B. jeweils nach einer bestimmten Anzahl gerei-
nigter Kfz-Kunststoffbauteile.

[0010] Vorzugsweise ist die Reinigungsvorrichtung an
einem Roboterarm angeordnet. Das Verfahren der Rei-
nigungsvorrichtung aus einer Reinigungsposition in die
Prifposition kann durch eine Linearbewegung oder auch
durch eine Schwenkbewegung erfolgen, wobei selbst-
verstandlich auch beide Bewegungsarten miteinander
kombiniert, also einander tberlagert werden kdnnen.
[0011] ZweckmaRigerweise weist der Testkdrper an
mehreren, voneinander beabstandeten Testpositionen
Messaufnehmer, insbesondere flir Druck und / oder
Temperatur und / oder Kraft, auf. Diese Messaufnehmer
stehen zweckmaRigerweise in Wirkverbindung mit einer
elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung, welche
die Messwerte der Messaufnehmer mit vorgegebenen
Soll-Werten vergleicht. Die vorbeschriebene Anordnung
von voneinander beabstandeten Messaufnehmern er-
moglicht eine lokale Auswertung des Funktionszustan-
des der Reinigungsvorrichtung, so dass entsprechend
auch einzelne defekte Dusen mittels dieses sehr exakten
Prifverfahrens identifiziert werden kénnen. Die Soll-
Werte kénnen beispielsweise mittels eines Kalibrierver-
fahrens ermittelt werden, bei dem mittels einer nachge-
wiesenermafen einwandfrei funktionierenden Reini-
gungsvorrichtung eine entsprechende Beaufschlagung
des Testkorpers erfolgt und die hierbei ermittelten Mess-
werte der Messaufnehmer zur Ermittlung der entspre-
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chenden Soll-Werte herangezogen werden. Uber die
elektronische  Datenverarbeitungseinrichtung  wird
zweckmaRigerweise auch eine maximal zulassige Ab-
weichung der Ist-Werte von den Soll-Werten festgelegt.
Sofern mittels des erfindungsgeméafRen Verfahrens ein
einwandfreier Funktionszustand der Reinigungsvorrich-
tung festgestellt wird, kann der Produktionsprozess ohne
jegliche Einschrankung fortgefiihrt werden. Sofern eine
sich abzeichnende Toleranziiberschreitung festgestellt
wird, wird zweckmaRigerweise entsprechend ein kom-
mendes Zeitfenster, bei dem die Produktion ohnehin un-
terbrochen wird, zur Reinigung bzw. Wiederinstandset-
zung / Reparatur der Reinigungsvorrichtung herangezo-
gen. Sofern die festgestellte Stérung sich mittels einer
sehr schnell durchfiihrbaren Methodik beheben |&sst,
kann ggf. sogar unmittelbar nach einem Priifvorgang ei-
ne Behebung des Fehlers erfolgen, so dass die Reini-
gungsvorrichtung bereits wieder flr das nachste ankom-
mende Kfz-Kunststoff-Bauteil rechtzeitig zur Verfligung
steht und entsprechend der Produktionsprozess nicht
gestort wird.

[0012] Zweckma&Rigerweise ist der Testkdrper platten-
férmig ausgebildet. Der Testkorper ist vorzugsweise auf
einer in der Reinigungskabine fest installierten Vorrich-
tung angeordnet.

[0013] Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, dass
die Beaufschlagung des Testkdrpers fotooptisch ausge-
wertet wird. Bei der fotooptischen Auswertung wird vor-
zugsweise das beim Prifvorgang erzeugte Strahlbild mit
Referenz-Strahlbildern abgeglichen. Anhand eines Soll-
Ist-Vergleichs erfolgt dann ein Ruckschluss auf den
Funktionszustand der Reinigungsvorrichtung.

[0014] Der Testkorper besteht z.B. aus Metall oder
auch aus Kunststoff, z.B. einem Hartschaumstoff, wobei
insbesondere der Einsatz von Polystyrol-Hartschaum-
stoff im Rahmen der Erfindung liegt. Auf diesem Material
zeichnet sich die abrasive Wirkung des Kohlendioxid-
Reinigungsmittels sehr gut ab und folglich ist der ein-
wandfreie Funktionszustand der Reinigungsvorrichtung
sehr gut anhand eines Spritzbildes auf einem entspre-
chenden Polystyrol-Hartschaumstoff -Testkérper fest-
stellbar.

[0015] Im Rahmen der Erfindung liegt es, dass der
Prifvorgang zwischen der Reinigung zweier aufeinan-
derfolgender Kfz-Kunststoff-Bauteile erfolgt und folglich
der Reinigungsvorgang fiir ein einzelnes Kfz-Kunststoff-
Bauteil hierfir nicht unterbrochen werden muss. Viel-
mehr werden die ohnehin vorhandenen Zeitintervalle
zwischen zwei Reinigungsvorgangen genutzt, um in die-
ser Zeit den Priifvorgang ablaufen zu lassen.

[0016] Die Reinigungsvorrichtung weist zweckmafi-
gerweise mehrere, vorzugsweise unterschiedlich ausge-
richtete, Disen zur gleichmaRigen Applikation des CO,
auf das Kfz-Kunststoff-Bauteil auf. In der Regel verfiigt
die Reinigungsvorrichtung tiber mehrere, z.B. 3, sog. Ar-
rays, welche jeweils mehrere, z.B. 6, Diisen beinhalten.
Folglich weist die Reinigungsvorrichtung in diesem Fall
18 Disen auf. ZweckmaRigerweise ist die Anzahl der
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Testpositionen, an denen auf dem Testkorper Messauf-
nehmer vorgesehen sind, identisch mit der Anzahl der
Dusen der Reinigungsvorrichtung. Folglich ist in diesem
Fall jeder Testposition des Testkdrpers genau eine Dise
zugeordnet. Die Disen eines Arrays werden Uber eine
gemeinsame Versorgungsleitung mit CO, versorgt.

[0017] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung ausfihrlich erldutert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Reinigungsvorrich-
tung zur Reinigung von Kfz-Stol3fangern,

Fig. 2  eineschematische Darstellung des Ablaufs des
erfindungsgemafen Verfahrens und

Fig. 3  einenin Fig. 2 dargestellten Testkorper in ver-
groRerter Darstellung.

[0018] DieFig. 1und 2 zeigen eine Reinigungsvorrich-

tung 1, welche bei einem Verfahren zur Lackierung von
Kfz-Stoffangern 2 zum Einsatz kommt. Hierbei durch-
laufen kontinuierlich (s. Pfeile in Fig. 2) zur Vorbereitung
der Lackierung auf Tragern 3 angeordnete Kfz-Stolfan-
ger 2 einen Reinigungsbereich 4 und werden dort mittels
der automatisch betriebenen Reinigungsvorrichtung 1in
einem Reinigungsvorgang mit CO,-Schnee 5 (oder al-
ternativ CO,-Pellets) gereinigt. Wie dem vergroRerten
Ausschnitt der Fig. 1 zu entnehmen ist, weist die Reini-
gungsvorrichtung 1 hierzu mehrere unterschiedlich aus-
gerichtete Disen 6 zur gleichmafRigen Applikation des
CO,-Schnees 5 auf die Kfz-StoRfanger 2 auf. Die Reini-
gungsvorrichtung 1 ist an einem Roboterarm 7 angeord-
net, der Bestandteil eines entsprechenden Reinigungs-
roboters 8 ist. Die Reinigungsvorrichtung 1 ist ferner an
ein nicht dargestelltes Versorgungssystem zur Bereit-
stellung des CO, angeschlossen. Nach dem Reinigungs-
vorgang gelangen die Kfz-Stol3fanger 2 in einen nicht
naher dargestellten Lackierbereich 9 und werden dort
mittels eines automatisierten Lackiervorgangs mit min-
destens einer Lackschicht versehen.

[0019] Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, wird zwischen
der Reinigung zweier nacheinander den Reinigungsbe-
reich 4 durchlaufender Kfz-StoRfanger 2 die in einer Rei-
nigungskabine 10 befindliche Reinigungsvorrichtung 1
zwecks Uberpriifung des Funktionszustandes derselben
in vorgegebenen Zeitabstdnden aus einer Reinigungs-
position 11 in eine Prifposition 12 verfahren. Die Reini-
gungsvorrichtung 1 beaufschlagt danach in der Prifpo-
sition 12 im Rahmen eines Prifungsvorganges einen
Testkorper 13 mit Kohlendioxid. Hieran anschlieRend
wird die Reinigungsvorrichtung 1 wieder in ihre Reini-
gungsposition 11 zurtickverfahren und steht fir die Rei-
nigung des nachsten ankommenden Kfz-StoRfangers 2
rechtzeitig wieder zur Verfiigung. Uber eine automati-
sierte Auswertung der Beaufschlagung des Testkorpers
12 mit CO, erfolgt ein Riickschluss auf den Funktions-
zustand der Reinigungsvorrichtung 1.
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[0020] Insgesamt bleibt auf diese Weise die automa-
tisierte Reinigung der den Reinigungsbereich 3 kontinu-
ierlich durchlaufenden Kfz-StoRRfanger 2 vom beschrie-
benen Prifvorgang vollkommen unbeeintrachtigt.
[0021] Der in Fig. 2 dargestellte Testkorper 13 ist in
Fig. 3 naher dargestellt. Man erkennt, dass der Testkor-
per 13 an mehreren, voneinander beabstandeten Test-
positionen 14 Messaufnehmer 15 aufweist, welche zur
Bestimmung des Druckes und der Temperatur an der
jeweiligen Testposition 14 dienen. Die Messaufnehmer
15 stehen in Wirkverbindung mit einer nicht dargestellten
elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung, welche
die Messwerte der Messaufnehmer 15 mit vorgegebe-
nen Soll-Werten vergleicht.

[0022] Wie der Fig. 3 ferner zu entnehmen ist, ist der
Testkorper 13 plattenférmig ausgebildet. Der Testkorper
13 weist 18 voneinander beabstandete Testpositionen
14 auf. Die Reinigungsvorrichtung 1 besitzt drei sog. Ar-
rays, welche jeweils iiber sechs Diisen verfligen. Folglich
weist auch die Reinigungsvorrichtung 1 18 Diisen auf.
Entsprechend ist jeder Dise 6 der Reinigungsvorrich-
tung 1 jeweils eine Testposition 14 auf dem Testkorper
13 zugeordnet, welche mit entsprechenden Messauf-
nehmern 15 ausgeristetist. Somit kann fir jede einzelne
Duse 6 eine Erfassung deren ordnungsgemaflen Funk-
tionszustandes erfolgen. Der Fig. 3 ist ferner zu entneh-
men, dass der Testkdrper 13 plattenférmig ausgebildet
ist. Der Testkorper 13 kann aus Metall, aber auch aus
Hartschaumstoff bestehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Lackierung von Kfz-Kunststoffbautei-
len, insbesondere Kfz-Stol3¢fangern,

- wobei zur Vorbereitung der Lackierung Kfz-
Kunststoffbauteile einen Reinigungsbereich
kontinuierlich durchlaufen und dort mittels einer
automatisch betriebenen Reinigungsvorrich-
tung in einem Reinigungsvorgang mit CO,, vor-
zugsweise CO,-Schnee oder CO,-Pellets, ge-
reinigt werden und

- wobei nach dem Reinigungsvorgang die
durchlaufenden Kfz-Kunststoffbauteile in einen
Lackierbereich gelangen und dort mittels eines
automatisierten Lackiervorgangs mit mindes-
tens einer Lackschicht versehen werden,

dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungs-
vorrichtung in vorgegebenen Zeitabstanden aus ei-
ner Reinigungsposition in eine Prifposition verfah-
ren wird,

die Reinigungsvorrichtung danachim Rahmen eines
Prifvorganges einen Testkérper mit CO, beauf-
schlagt

hieran anschlieBend die Reinigungsvorrichtung wie-
der in eine Reinigungsposition zurtickverfahren wird
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und

Uber eine, vorzugsweise automatisierte, Auswer-
tung der Beaufschlagung des Testkérpers mit CO,
ein Rickschluss auf den Funktionszustand der Rei-
nigungsvorrichtung erfolgt, so dass insgesamt durch
den Prifvorgang die automatisierte Reinigung der
den Reinigungsbereich kontinuierlich durchlaufen-
den Kfz-Kunststoffbauteile zumindest im Wesentli-
chen unbeeintrachtigt bleibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungsvorrichtung an einem
Roboterarm angeordnet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Testkdrper an mehreren,
voneinander beabstandeten Testpositionen Mess-
aufnehmer, insbesondere flir Druck und / oder Tem-
peratur und / oder Kraft, aufweist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messaufnehmer in Wirkverbin-
dung mit einer elektronischen Datenverarbeitungs-
einrichtung stehen, welche die Messwerte der Mes-
saufnehmer mit vorgegebenen Soll-Werten ver-
gleicht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Testkorper plat-
tenférmig ausgebildet ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beaufschlagung
des Testkdrpers fotooptisch ausgewertet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Testkodrper aus
Metall oder einem Hartschaumstoff, vorzugsweise
einem Polystyrol-Hartschaumstoff, besteht.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Priifvorgang zwi-
schen der Reinigung zweier aufeinanderfolgender
Kfz-Kunststoffbauteile erfolgt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reinigungsvor-
richtung mehrere, vorzugsweise unterschiedlich
ausgerichtete, Disen zur gleichmaRigen Applikation
des CO, auf das Kfz-Kunststoffbauteil aufweist.

Claims

1. Method for painting automotive plastic parts, in par-
ticular automotive bumpers,

-wherein, to prepare for the painting, automotive

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

plastic parts continuously pass through a clean-
ing area and are cleaned there with CO,, pref-
erably CO, snow or CO, pellets, in a cleaning
process by means of an automatically operated
cleaning device and

- wherein, after the cleaning process, the auto-
motive plastic parts passing through enter a
painting area and are provided there with atleast
one paint layer by means of an automated paint-
ing process,

characterized in that the cleaning device is moved
at specified time intervals from a cleaning position
into a testing position,

a test body is then exposed to CO, by the cleaning
device as part of a testing process,

and after that the cleaning device is moved back
again into a cleaning position and

by way of an evaluation, preferably an automated
evaluation, of the exposure of the test body to CO,,
a conclusion about the functional state of the clean-
ing device is made in such a way that the automated
cleaning of the automotive plastic parts continuously
passing through the cleaning area remains at least
substantially unaffected overall by the testing proc-
ess.

Method according to Claim 1, characterized in that
the cleaning device is arranged on a robot arm.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the testbody has measuring transducers, in par-
ticular for pressure and/or temperature and/or force,
at a number of testing positions that are arranged at
a distance from one another.

Method according to Claim 3, characterized in that
the measuring transducers are in operative connec-
tion with an electronic data processing device, which
compares the measured values of the measuring
transducers with predetermined setpoint values.

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the test body takes the form of a plate.

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that the exposure of the test body is eval-
uated photooptically.

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the test body consists of metal or a
rigid foam, preferably a rigid polystyrene foam.

Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the testing process is performed be-
tween the cleaning of two successive automotive
plastic parts.
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Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the cleaning device has a number of
preferably differently aligned nozzles for the uniform
exposure of the automotive plastic part to CO..

Revendications

Procédé pour la mise en peinture de piéces de cons-
truction en matiére * plastique pour automobiles, en
particulier de pare-chocs d’automobiles,

- dans lequel, pour la préparation de la mise en
peinture, des piéces de construction en matiére
plastique pour automobiles traversent en conti-
nu une zone de nettoyage et y sont nettoyées
au moyen d’'un dispositif de nettoyage actionné
automatiquement, dans une opération de net-
toyage avec du CO,, de préférence de la neige
de CO, ou des granules de CO, et

- apres I'opération de nettoyage les piéces de
construction en matiére plastique pour automo-
biles passant en continu arrivent dans une zone
de peinturage et y sont munies d’au moins une
couche de peinture au moyen d’'une opération
de peinture automatisée,

caractérisé en ce qu’a intervalles de temps préé-
tablis le dispositif de nettoyage est basculé d’'une
position de nettoyage en une position de contrble,
le dispositif de nettoyage charge ensuite, dans le
cadre d’une opération de contrble, un corps d’essai
avec du CO,

a la suite de cela le dispositif de nettoyage est de
nouveau rebasculé en une position de nettoyage et
une conclusion sur I'état de fonctionnement du dis-
positif de nettoyage s’effectue via une évaluation, de
préférence automatisée, de la charge du corps d’es-
sai avec du CO,, de sorte que globalement le net-
toyage automatisé des piéces de construction en
matiere plastique pour automobiles qui passent en
continu dans la zone de nettoyage reste au moins
essentiellementinaffecté par'opération de contréle.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le dispositif de nettoyage est placé sur un bras
de robot.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le corps d’essai comporte en plusieurs
positions d’essai distantes les unes des autres des
capteurs, en particulier pourla mesure de la pression
et/ou de la température et/ou de la force.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que les capteurs sont en liaison opérationnelle avec
un dispositif électronique de traitement de données
qui compare les valeurs mesurées des capteurs

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

avec des valeurs nominales fixées au préalable.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que le corps d’essai est en
forme de plaque.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que la charge du corps
d’essai est évaluée photo-optiquement.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que le corps d’essai est
constitué de métal ou d’'une mousse rigide, de pré-
férence d’une mousse rigide en polystyréne.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a7,caractérisé en ce que I'opération d’essai s’ef-
fectue entre le nettoyage de deux piéces de cons-
truction successives en matiére plastique pour auto-
mobiles.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a8, caractérisé en ce que le dispositif de nettoya-
ge comporte plusieurs buses, de préférence orien-
tées différemment, pour I'application uniforme du
CO, sur la piéce de construction en matiére plasti-
que pour automobiles.
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