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(54) ANLAGE, BEHANDLUNGSMODUL UND VERFAHREN ZUR BEHANDLUNG VON

GEGENSTANDEN

(67)  Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Behand-
lung von Gegenstdnden wie Fahrzeugkarosserien
und/oder Fahrzeuganbauteile, mit einer Mehrzahl an Be-
handlungsmodulen (20, 30), wobei jedes Behandlungs-
modul eine Behandlungszone (209, 307), ein Férdersys-
tem (216, 316) zur Férderung eines Werkstlicktragers
(14) entlang einer Strecke innerhalb des Behandlungs-
moduls sowie fiir das Férdersystem eine Aufnahmestelle
(205, 305) zur Aufnahme eines Werkstlicktragers und
eine Abgabestelle zur Abgabe eines Werkstlicktragers
aufweist, wobei das Férdersystem dazu ausgelegt ist,
einen Werkstucktrager (14) an der Aufnahmestelle auf-
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zunehmen, in die Behandlungszone zu férdern und zu
der Abgabestelle zu férdern, wobei eine Abgabestelle
eines ersten Behandlungsmoduls und eine Aufnahme-
stelle eines zweiten Behandlungsmoduls so ausgebildet
sind, dass die Abgabestelle (207, 307) des ersten Be-
handlungsmoduls (20) mit der Aufnahmestelle des zwei-
ten Behandlungsmoduls (30) so bestimmungsgeman zu-
sammenwirken kann, dass ein Werkstuicktrager (14) von
dem ersten Behandlungsmodul zu dem zweiten Behand-
lungsmodul Gibergebbar ist.

Die Erfindung betrifft auRerdem ein Behandlungs-
moduls sowie ein Verfahren.
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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Behand-
lung von Gegenstdnden wie Fahrzeugkarosserien
und/oder Fahrzeugbauteile mit einer Mehrzahl an Be-
handlungsmodulen.

[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem ein Behand-
lungsmodul zur Behandlung von Gegenstédnden wie
Fahrzeugkarosserien und/oder Fahrzeuganbauteilen
sowie ein Verfahren zur Behandlung von Gegensténden
wie Fahrzeugkarosserien und/oder Fahrzeuganbautei-
len.

2. Beschreibung des Standes der Technik

[0003] Anlagen zur Behandlung von Gegenstdnden
werden beispielsweise als Lackieranlagen oder als
Trocknungsanlagen im Fahrzeugbau beispielsweise fiir
Fahrzeugkarosserien oder Fahrzeuganbauteile einge-
setzt. Bei Fahrzeuganbauteilen kann es sich beispiels-
weise um StolRfanger, AuBenspiegelabdeckungen, Réa-
der, etc. handeln.

[0004] Ublicherweise sind derartige Anlagen entspre-
chend den fiir eine Lackierung oder Trocknung notwen-
digen Behandlungsschritten in einzelne Bereiche aufge-
teilt, die der zu behandelnde Gegenstand der Reihe nach
durchlauft. In einer solchen "StralRe" oder "Linie" werden
die zu behandelnden Bauteile Ublicherweise entlang ei-
nes zusammenhangenden Transportwegs durch die Be-
handlungsanlage und die einzelnen Behandlungsstatio-
nen transportiert.

[0005] Speziellim Beschichtungs- und Lackierbereich
werden die zu behandelnden Gegenstande meistim kon-
tinuierlichen Durchlaufbetrieb geférdert. Dabei werden
die zu behandelnden Gegensténde auf einer Forderein-
heit kontinuierlich innerhalb der Bearbeitungsstrafle ent-
lang einem festgelegten Verfahrweg durch die einzelnen
Bearbeitungsbereiche transportiert. Alternativ kann eine
solche Beschichtungs- oder Lackieranlage auch getaktet
arbeiten. Dies wird auch als Stop-and-Go bezeichnet. In
einem solchen Fall befinden sich die zu behandelnden
Gegenstande ebenfalls wahrend der gesamten Behand-
lung in/auf der Foérdereinheit, stehen aber wahrend der
Behandlung an der jeweiligen Station im Wesentlichen
still und werden zwischen den einzelnen Behandlungs-
schritten von einer Station zu der nachsten gefordert.
[0006] In beiden Fallen ist es Ublich, dass die zu be-
handelnden Gegenstande zu Beginn einer Behandlung
auf einen Werkstiicktrager wie beispielsweise einen so-
genannten Skid aufgegeben werden, welcher den oder
die zu behandelnden Gegenstande zu den einzelnen Be-
handlungsstationen transportiert. In der Regel verlassen
die zu behandelnden Gegenstande fir die Behandlung
den Werkstlcktréager nicht oder werden nach dem Be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

handlungsschritt wieder auf den Werkstlcktréager aufge-
geben. Ein die einzelnen Behandlungsstationen verbin-
dendes Fordersystem sorgt dafiir, dass mittels eines sol-
chen Werkstlicktrdgers die zu behandelnden Gegen-
sténde jede Behandlungsstation gemaf einer durchgan-
gigen vorgegebenen Abfolge erreichen.

[0007] Hierfur ist Ublicherweise ein durchgéngiges
Fordersystem vorgesehen. Ein einzelner Werkstiicktra-
ger kann prinzipiell die Behandlungsanlage von Anfang
bis Ende und damit auch jede einzelne Behandlungssta-
tion durchlaufen.

[0008] Nachteilig bei den genannten Behandlungsan-
lagen ist, dass nachtragliche Kapazitatserweiterungen
nur mit grundlegenden Umbauten der gesamten Be-
handlungsanlage mdglich sind. Dies wiegtinsbesondere
bei kleineren Anlagen schwer, fiir die von vornherein nur
eine geringe Bodenflache vorgesehen ist. Seitens der
Anlagenbetreiber besteht deshalb zunehmend der
Wunsch, besonders bei kleineren Behandlungsanlagen
beispielsweise fiir Fahrzeuganbauteile mit geringer zur
Verfligung stehender Bodenflache einen kompakten An-
lagenaufbau zu erreichen, der auch nach der erstmaligen
Errichtung Erweiterungen in der Kapazitat der Anlage
ohne einen grundlegenden Anlagenumbau ermdglicht.
[0009] Essindindiesem Zusammenhangim Stand der
Technik modular aufgebaute Anlagen bekannt, die eine
gewisse Flexibilitdt im Aufbau von Lackieranlagen ver-
sprechen. Beispielhaft sei in diesem Zusammenhang auf
die internationale Patentanmeldung mit der Veréffentli-
chungsnummer WO 2009/018841 A1 verwiesen. Dort
wird eine aus Modul-Gruppen aufgebaute Lackieranlage
beschrieben, bei der Werkstlicke einzelne Bearbeitungs-
stationen nacheinander durchlaufen. Nachteilig bei die-
ser Herangehensweise ist, dass flr eine Erhéhung der
Kapazitat der Anlage die Gesamtlange erhéht und somit
dergesamte Grundriss der Anlage neu konzipiert werden
muss.

[0010] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
eine Anlage, ein Behandlungsmodul sowie ein Verfahren
zur Behandlung von Gegenstanden anzugeben, das ei-
ne einfache Veranderung der Gesamtkapazitat der An-
lage ermdglicht.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0011] Die Aufgabe wird durch eine Anlage zur Be-
handlung von Gegenstanden wie Fahrzeugkarosserien
und/oder Fahrzeuganbauteile gemafl dem unabhéangi-
gen Anspruch 1 geldst.

[0012] Dieerfindungsgemale Anlage weisteine Mehr-
zahl an Behandlungsmodulen auf. Jedes Behandlungs-
modul weist eine Behandlungszone, ein Fordersystem
zur Foérderung eines Werkstlckirdgers entlang einer
Strecke innerhalb des Behandlungsmoduls sowie fiir das
Foérdersystem mindestens eine Aufnahmestelle zur Auf-
nahme eines Werkstiicktrdgers und mindestens eine Ab-
gabestelle zur Abgabe eines Werkstulcktragers auf. Das
Fordersystem istdazu ausgelegt, einen Werkstucktrager
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an der Aufnahmestelle aufzunehmen, in die Behand-
lungszone zu férdern und zu der Abgabestelle zu férdern.
[0013] Die Abgabestelle eines ersten Behandlungs-
moduls und eine Aufnahmestelle eines zweiten Behand-
lungsmoduls sind dazu ausgebildet, dass die Abgabe-
stelle des ersten Behandlungsmoduls mit der Aufnahme-
stelle des zweiten Behandlungsmoduls so bestimmungs-
gemal zusammenwirken kann, dass ein Werkstlcktra-
ger von dem ersten Behandlungsmodul zu dem zweiten
Behandlungsmodul ibergebbar ist.

[0014] Es weist also jedes Behandlungsmodul ein ei-
genes Fordersystem auf. Durch die Aufteilung der For-
dertechnik der Anlage in entsprechend den Behand-
lungsmodulen getrennte, dem jeweiligen Behandlungs-
modul zugeordnete Fordersysteme wird das bisherige
Konzept aufgegeben. Es gibt kein durchgéngiges For-
dersystem, das einen Werkstlcktrager durch alle Be-
handlungsmodule férdern kénnte. Vielmehr findet von
Behandlungsmodul zu Behandlungsmodul eine Uberga-
be eines Werkstlicktragers mit einem zu behandelnden
Gegenstand statt. Innerhalb des Behandlungsmoduls
kann der Werkstucktrager von der Aufnahmestelle zu der
Behandlungszone und von der Behandlungszone zu der
Abgabestelle geférdert werden. Die dadurch entstehen-
den Ubergabestellen sind auch Schnittstellen innerhalb
der Anlage und ermdglichen somit insgesamt einen mo-
dularen Aufbau der Anlage. Dies bedeutet eine deutliche
Verbesserung hinsichtlich der Flexibilitdt bei Auslegung
der Anlage und erleichtert eine nachtragliche Verande-
rung der Anlage, wie beispielsweise eine VergréRRerung
der Anlagenkapazitat.

[0015] Die einzelnen Behandlungsmodule sind hin-
sichtlich ihrer Aufnahmestelle und ihrer Abgabestelle so
aufgebaut, dass Aufnahmestelle und Abgabestelle zu-
einander kompatibel sind. Es kann also eine Aufnahme-
stelle eines ersten Behandlungsmoduls mit einer Abga-
bestelle eines zweiten Behandlungsmoduls bestim-
mungsgeman zusammenwirken.

[0016] Insgesamt ergibt sich somit ein vollstdndig mo-
dularer Aufbau der gesamten Anlage. Die Schnittstellen
des Fordersystems ermdglichen einen leichten Aus-
tausch eines Behandlungsmoduls. Dies kann beispiels-
weise dazu geniitzt werden, bei einem Wunsch nach ei-
ner Erhéhung der Kapazitdt des Behandlungsmoduls
dieses durch eines mit einer grofReren Kapazitat auszu-
tauschen. Durch die innerhalb des Behandlungsmoduls
integrierte Fordertechnik muss ein Behandlungsmodul
mit groRerer Kapazitat nicht gleichzeitig eine groRere
Lange aufweise. Vielmehr kann sich die groRRere Kapa-
zitat auch in einer Behandlungszone niederschlagen, die
senkrecht zur allgemeinen Férderrichtung verbreitert ist.
Gleichzeitig kann auch durch die Modularitat das Ge-
samtsystem leicht erweitert werden, indem lediglich ein
weiteres Behandlungsmodul an eine ohnehin vorhande-
ne Schnittstelle wie beispielsweise eine Aufnahmestelle
oder eine Abgabestelle angesetzt wird.

[0017] Das separate Foérdersystem eines Behand-
lungsmoduls erlaubt es aulRerdem, ein einzelnes Be-
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handlungsmodul auf einfache Weise hinsichtlich seiner
Kapazitat zu erweitern. So kann aufgrund der Mdglich-
keit, dass ein Werkstiicktrager von der Aufnahmestelle
zu der Behandlungszone férderbar ist, einfach die Ka-
pazitdt der Behandlungszone und somit die Kapazitat
des Behandlungsmoduls erweitert werden, ohne dass
das Modul oder gréRere Teile der Anlage ausgetauscht
werden muissten.

[0018] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass jedes Behandlungs-
modul einen eigenen Foérderantrieb aufweist. Der For-
derantrieb kann individuell steuerbar sein. Auf diese Wei-
se kann die Gesamtsteuerung der Anlage auf modularer
Basis angepasst werden.

[0019] Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, dass
jede Aufnahmestelle zu jeder Abgabestelle kompatibel
ist, sodass jedes Behandlungsmodul mit einem anderen
Behandlungsmodul kombinierbar ist. Dies ermdglicht ei-
ne besonders einfache Kombinierbarkeit der Behand-
lungsmodule untereinander.

[0020] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Anlage
sieht vor, dass die Behandlungszone eines Behand-
lungsmoduls eine Mehrzahl an Behandlungseinheiten
umfasst. Die Aufteilung der Behandlungszone in Be-
handlungseinheiten erleichtert die bereits erwahnte An-
passung der Kapazitat der Behandlungszone eines Be-
handlungsmoduls. Fir eine Erhéhung der Kapazitat
kann die Anzahl an Behandlungseinheiten je Behand-
lungsmodul vergréRert und entsprechend fir eine Ver-
kleinerung der Kapazitat verkleinert werden. Aufgrund
des separaten Fordersystems erfordert dies keine An-
passung der Foérdersysteme in anderen Behandlungs-
modulen oder eines - ohnehin nicht vorhandenen - Ge-
samtférdersystems.

[0021] Bei einer konkreten Ausgestaltung der Anlage
kann vorgesehen sein, dass die Behandlungseinheiten
gleichartig sind und/oder nebeneinander und/oder lber-
einander angeordnet sind. Die Behandlungseinheiten
kénnen beispielsweise hinsichtlich ihrer Funktion
und/oder ihrer Abmessungen und/oder ihres Aufbaus
gleichartig sein. Gleichartige Behandlungseinheiten in-
nerhalb der Behandlungszone eines Behandlungsmo-
duls verringern die Herstellungskosten der einzelnen Be-
handlungseinheiten und erleichtern eine VergréRerung
oder Verkleinerung der Anzahl an Behandlungseinheiten
je Behandlungsmodul oder einen Austausch einzelner
Behandlungseinheiten. Bei einem erhdhten Kapazitats-
bedarf kénnen in einfacher Weise weitere gleichartige
Behandlungseinheiten hinzugefiigt, bei einem dauerhaft
geringeren Kapazitatsbedarf kénnen die gleichartigen
Behandlungseinheiten einfach abgebaut und gegebe-
nenfalls anderweitig gentitzt werden.

[0022] Eine Anordnung der Behandlungseinheiten ne-
beneinander innerhalb der Behandlungszone eines Be-
handlungsmoduls, beispielsweise direkt aneinander-
grenzend, stellt eine férdertechnisch einfach zu realisie-
rende Ausfihrungsform dar. Eine Anordnung von Be-
handlungseinheiten Ubereinander spart Aufstellungsfla-
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che fur das Behandlungsmodul und damit auch fur die
gesamte Anlage. Dies ist insbesondere bei einer nach-
traglichen Erweiterung der Kapazitdt eines Behand-
lungsmoduls oder bei besonders knapper Aufstellflache
fur die Gesamtanlage interessant.

[0023] Eine Ausfiihrungsform der Anlage sieht vor,
dass die Behandlungseinheiten die Funktion einer Ab-
dunstzone, eines Trockners, einer Kiihlzone oder einer
allgemeinen Verweilzeit wahrnimmt. Somit kdnnen
Funktionen, die eine bestimmte Verweilzeit innerhalb ei-
ner Anlage beanspruchen, iber eine entsprechende An-
zahl an Behandlungseinheiten innerhalb des jeweiligen
Behandlungsmoduls realisiert werden. Insbesondere
kann eine der jeweiligen Verweilzeit entsprechende An-
zahl an Behandlungseinheiten je Behandlungsmodul
bzw. Behandlungszone vorgehalten werden.

[0024] In diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft
sein, wenn die Behandlungseinheiten mittels des For-
dersystems beschickbar sind. Hierfir kann das Forder-
system beispielsweise einen Drehtisch, einen Hubtisch,
einen kombinierten Dreh-Hubtisch oder eine ahnliche
Vorrichtung aufweisen, um die flr die Beschickung einer
Behandlungseinheit erforderliche Ausrichtung des
Werkstlcktragers zu erzielen. Die Behandlungseinhei-
ten kénnen fir die Beschickung bzw. die Beladung bei-
spielsweise so ausgestaltet sein, dass durch eine
Schragstellung oder Absenkung einer in der Behand-
lungseinheit vorhandenen Ebene der Werkstlcktrager
antriebslos in die Behandlungseinheit gleiten kann. Die
Schragstellung kann beispielsweise pneumatisch oder
elektrisch erfolgen. Fir die Entladung kann in umgekehr-
ter Weise verfahren werden, indem die Ebene in die an-
dere Richtung verstellt oder angehoben wird. Alternativ
kann eine Ubergabe des Werkstiicktrigers an die Be-
handlungseinheitim Push-/Pull-Betrieb erfolgen. Die Be-
handlungseinheit selbst kann beispielsweise als Regal
mit Fachern oder mit Schubladen ausgestaltet sein.
[0025] Bei einer Ausfihrungsform der Anlage kann
vorgesehen sein, dass das Fordersystem eine Forder-
einheit zur Aufnahme und zur Bewegung eines Werk-
stlicktragers aufweist. Dies ermdglicht eine besonders
einfache Ubergabe eines Werkstiicktragers. Insbeson-
dere bei der Ubergabe eines Werkstiicktragers an eine
Behandlungseinheit kann ein Teleskopférderer einge-
setzt werden.

[0026] Hinsichtlich der Aufnahmestelle und der Abga-
bestelle eines Behandlungsmoduls kann vorgesehen
sein, dass Aufnahmestelle und Abgabestelle identisch
sind. Dies kann bedeuten, dass es lediglich eine einzige
Ubergabestelle an dem Behandlungsmodul gibt, die so-
wohl als Aufnahmestelle als auch als Abgabestelle fun-
giert. Die Aufnahmestelle und die Abgabestelle kénnen
alternativ beispielsweise an gegeniiberliegenden Seiten
eines Behandlungsmoduls angeordnet und somit einen
geradlinigen Durchlaufbetrieb durch das Behandlungs-
modul ermdglichen. Alternativ kdnnen Aufnahmestelle
und Abgabestelle an benachbarten Seiten eines Be-
handlungsmoduls angeordnet sein. Dies ermdglicht bei
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einem rechteckigen Grundaufbau eines Behandlungs-
moduls eine Umlenkung des Werkstlicktragerwegs rela-
tiv zu der Gesamtanlage gesehen um 90°. Weiterhin al-
ternativ kdnnen Aufnahmestelle und Abgabestelle an ei-
ner gleichen Seite eines Behandlungsmoduls angeord-
net sein. Dies ermdglicht bei einem rechteckigen Grund-
aufbau eines Behandlungsmoduls eine Umlenkung des
Werkstiicktragerwegs relativ zu der Gesamtanlage ge-
sehen um 180°.

[0027] Weitere Ausgestaltungen der Anlage sind in
den Ubrigen Unteranspriichen angegeben.

[0028] Die Aufgabe wird auBerdem durch ein Behand-
lungsmodul zur Behandlung von Gegenstédnden wie
Fahrzeugkarosserien und/oder Fahrzeuganbauteile ge-
l6st. Das erfindungsgemafe Behandlungsmodul weist
eine Behandlungszone, ein Férdersystem zur Férderung
eines Werkstlcktragers entlang einer Strecke innerhalb
des Behandlungsmoduls sowie fiir das Férdersystem ei-
ne Aufnahmestelle zur Aufnahme eines Werksticktra-
gers und eine Abgabestelle zur Abgabe eines Werk-
stlicktragers auf. Das Fordersystem ist dazu ausgelegt,
einen Werkstlicktrager an der Aufnahmestelle aufzuneh-
men, den Werkstlicktrager in die Behandlungszone des
Behandlungsmoduls zu férdern und den Werkstiicktra-
ger zu der Abgabestelle zu férdern.

[0029] Aufnahmestelle und Abgabestelle des Behand-
lungsmoduls sind so eingerichtet, dass die Aufnahme-
stelle des Behandlungsmoduls mit einer Abgabestelle ei-
nes anderen gleichartigen  Behandlungsmoduls
und/oder die Abgabestelle des Behandlungsmoduls mit
eine Aufnahmestelle eines anderen gleichartigen Be-
handlungsmoduls bestimmungsgemal zusammenwir-
kenkdnnen. Aufnahmestelle und Abgabestelle eines Be-
handlungsmoduls sind also zueinander kompatibel. Die
Aufnahmestelle eines Behandlungsmoduls kann mit der
Abgabestelle eines anderen Behandlungsmoduls so
kombiniert werden, dass eine Ubergabe eines Werk-
stlicktragers von einem Behandlungsmodulzu einem an-
deren Behandlungsmodul méglich ist, ohne eine weitere
Ubergabefunktionalitat beispielsweise in Form eines
Ubergaberoboters zu benétigen. Dies erméglicht die be-
reits oben dargestellten Vorteile einer besonders flexib-
len Modularitat einer aus solchen Behandlungsmodulen
aufgebauten Behandlungsanlage.

[0030] Bei einem erfindungsgemaRen Behandlungs-
modul kann vorgesehen sein, dass das Behandlungs-
modul eine oder mehrere Schnittstellen aufweist. Bei-
spielsweise kann eine Schnittstelle gleichzeitig Aufnah-
mestelle und Abgabestelle bilden, es kénnen aber auch
mehrere Schnittstellen mit verschiedenen Funktionen
vorgesehen sein. Eine Schnittstelle kann neben der
Ubergabefunktion fiir einen oder mehrere Werkstiicktra-
ger auch eine vereinfachte Schnittstelle fir Medien wie
beispielsweise leistungsfiihrende Elektrik, Steuerungs-
technik, Druckluft, Wasser etc. bieten.

[0031] Die Aufgabe wird aulRerdem durch ein Verfah-
ren zur Behandlung von Gegenstéanden wie Fahrzeug-
karosserien und/oder Fahrzeuganbauteile geldst. Das
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Verfahren weist die Schritte auf: Aufnehmen eines ersten
Werkstlcktragers mit einem ersten zu behandelnden
Gegenstand an einer Aufnahmestelle eines Behand-
lungsmoduls einer Anlage zur Behandlung von Gegen-
stédnden; Verfahren des ersten Werkstiicktragers entlang
einer Strecke innerhalb des Behandlungsmoduls zu ei-
ner ersten Behandlungseinheit des Behandlungsmo-
duls; Behandeln des ersten Gegenstands in der ersten
Behandlungseinheit; Aufnehmen eines zweiten Werk-
stlicktragers mit einem zweiten zu behandelnden Ge-
genstand an einer Aufnahmestelle eines Behandlungs-
moduls einer Anlage zur Behandlung von Gegenstan-
den; Verfahren des zweiten Werkstlicktragers entlang
einer Strecke innerhalb des Behandlungsmoduls zu ei-
ner zweiten Behandlungseinheit des Behandlungsmo-
duls; Behandeln des zweiten Gegenstands in derzweiten
Behandlungseinheit; Entnehmen des ersten Werkstiick-
tragers der ersten Behandlungseinheit; Verfahren des
ersten Werkstlicktragers zu einer Abgabestelle des Be-
handlungsmoduls; Abgeben des ersten Werkstiicktra-
gers an ein weiteres Behandlungsmodul; Entnehmen
des zweiten Werkstlckiragers der zweiten Behand-
lungseinheit; Verfahren des zweiten Werkstlcktragers
zu einer Abgabestelle des Behandlungsmoduls; Abge-
ben des zweiten Werkstiicktragers an ein weiteres Be-
handlungsmodul.

[0032] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es
moglich, innerhalb eines Behandlungsmoduls mit sepa-
rierter Férdertechnik mehrere Gegensténde auf entspre-
chenden Werkstlicktragern in einer entsprechenden An-
zahl an Behandlungseinheiten zu behandeln. Die Simul-
taneitat der Behandlung ermdglicht eine besonders vor-
teilhafte Steuerung des Behandlungsprozesses und er-
laubt, wie bereits erlautert, eine besonders einfache Er-
weiterung oder Verkleinerung der Kapazitat eines Be-
handlungsmoduls und damit auch der gesamten Anlage.
[0033] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des
Verfahrens kann vorgesehen sein, dass das Abgeben
der Werkstlicktrager von einem ersten Behandlungsmo-
dul zu einem zweiten Behandlungsmodul seriell durch-
gefuhrt werden kann. Dies kann beispielsweise bedeu-
ten, dass nach der Entnahme eines behandelten Gegen-
stands aus einer Behandlungseinheit und der Ubergabe
in den zweiten Bereich die nun freigewordene Behand-
lungseinheit wieder belegt wird.

[0034] Die Ubergabe der behandelten Gegenstinde
kann alternativ parallel durchgefiihrt werden. Dies kann
beispielsweise bedeuten, dass zunachst alle behandel-
ten Gegenstande aus den Behandlungseinheiten ent-
nommen und in das zweite Behandlungsmodul Gberfiihrt
werden und danach die freigewordenen Behandlungs-
einheiten wieder belegt werden.

[0035] Des Weiteren kann die Ubergabe eines Werk-
stlicktragers tber zwei Behandlungsmodule hinweg ge-
sehen gleichzeitig oder nacheinander erfolgen. Bei-
spielsweise kann der Wechsel eines Werkstlicktragers
von einem ersten Behandlungsmodul in eine zweites Be-
handlungsmodul gleichzeitig mit einem Wechsel eines
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Werkstiicktragers von dem zweiten Behandlungsmodul
in ein drittes Behandlungsmodul stattfinden, Es kann
aber alternativ auch erst der Wechsel eines Werkstiick-
tragers von dem zweiten Behandlungsmodulin ein drittes
Behandlungsmodul erfolgen, der dann einen Platz in
dem zweiten Behandlungsmodul freiwerden lasst, der
wiederum von einem Werkstlcktrager aus dem ersten
Behandlungsmodul belegt werden kann.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN
[0036] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der

Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. In
diesen zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméafien
Behandlungsanlage mit erfindungsgeméafien
Behandlungsmodulen und

Figur 2  eine schematische Darstellung einer zweiten

Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméafien
Behandlungsanlage.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGS-
BEISPIELE

[0037] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner ersten Ausfiihrungsform einer Lackieranlage 10. Die
Lackieranlage weist eine Reihe von Behandlungsmodu-
len 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, die im Folgenden naher
erlautert werden. Die Lackieranlage 10 dient lediglich als
beispielhafte Ausfiihrungsform. Bei der Behandlungsan-
lage koénnte es sich aber auch um eine andere Form der
Behandlung wie beispielsweise eine reine Trocknungs-
anlage, eine reine Montageanlage, eine reine Kon-
troll-/Auditanlage oder um eine Kombination aus den ge-
nannten Anlagenarten handeln.

[0038] Die Lackieranlage 10 ist fir die Beschichtung
von Fahrzeuganbauteilen 12 wie beispielsweise
StoRfangern 121 ausgelegt. Selbstverstandlich kénnen
in einer solchen Lackieranlage 10 auch andere Fahr-
zeuganbauteile wie Rader etc. beschichtet werden. In
der Lackieranlage 10 werden die zu beschichtenden Ge-
genstande 12 auf Werkstlcktragern 14 wie beispielswei-
se einem Forderschlitten 141, auch Skid genannt, gefor-
dert. Der Antrieb der Werkstticktrager 14 erfolgt prinzi-
piell Gber eine bekannte Antriebstechnik 16! wie Gurt-,
Rollen- oder Kettenférderer. Um die Ausrichtung des
Werkstiicktragers 14 relativ zu der Lackieranlage 10 ver-
andern zu kénnen, sind Drehtische wie beispielsweise
ein Drehtisch 161 an entsprechenden Stellen in der La-
ckieranlage 10 vorgesehen.

[0039] Den Anfangder Lackieranlage 10 bildetdie Auf-
gabestelle 18, an der ein durch den Drehtisch 161 aus-
gerichteter Werksticktrager 14 in die Lackieranlage ein-
gebracht werden kann. Die Aufgabe eines Werkstuick-
tragers 14 auf den Drehtisch 161 kann manuell oder au-
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tomatisiert erfolgen.

[0040] Andie Aufgabestelle 18 schlielt sich ein erstes
Behandlungsmodul 20 an. Das Behandlungsmodul 20
weist eine im Wesentlichen quaderférmige Grundstruk-
tur aus und umfasst Seitenwande 201-204, deren Aufbau
grundséatzlich bekannt ist und der von der Art der Be-
handlung, die in dem Behandlungsmodul stattfinden soll,
abhangt und deshalb hier nicht ndher erlautert werden
soll. Nicht dargestellt ist eine obere Begrenzung des Be-
handlungsmoduls 20, die zusammen mit dem nur sche-
matisch dargestellten Boden des Behandlungsmoduls
20 einen Behandlungsraum umschlief3t.

[0041] Zwei gegenlberliegende Seitenwande 203,
204 des ersten Behandlungsmoduls 20 sind mit Aufnah-
mestellen und Abgabestellen versehen: Eine erste Sei-
tenwand 203, welche dem Drehtisch 161 und der Aufga-
bestelle 18 zugewandt ist, weist eine erste Aufnahme-
stelle 205 und eine erste Abgabestelle 206 auf, eine zwei-
te Seitenwand 204, die der ersten Seitenwand gegenu-
berliegt, weist eine zweite Abgabestelle 207 und eine
zweite Aufnahmestelle 208 auf. In dem Behandlungsmo-
dul 20 befindet sich ein Férdersystem 216 mit einem ers-
ten Foérderabschnitt 2161 und einem zweiten Forderab-
schnitt 2162. Der erste Forderabschnitt 2161 verbindet
die erste Aufnahmestelle 205 und die zweite Abgabe-
stelle 207, der zweite Forderabschnitt 2162 verbindet die
zweite Aufnahmestelle 208 und die erste Abgabestelle
206.

[0042] Die Aufnahme-und Abgabestellen 205-208 bil-
den (")ffnungen in den Seitenwéanden 203, 204, durch die
der Werkstuicktrager 14 Uber die Fordertechnik 16 hin-
durch bewegt werden kann. Die Offnungen kénnen bei-
spielsweise durch Schnelllauftore oder andere geeignete
Abschottungsmittel offenbar und verschlieRbar sein.
[0043] Die beiden Férderabschnitte 2161, 2162 des
Fordersystems 216 durchqueren eine zweiteilige Be-
handlungszone 209 in dem Behandlungsmodul 20, die
in Figur 1 gestrichelt dargestellt ist. Innerhalb der Be-
handlungszone 209 ist ein Applikationsroboter 210 an-
geordnet, der beispielsweise flir einen Auftrag einer
Grundierung, auch Primer genannt, und eines Klarlacks
ausgelegt ist. Der Applikationsroboter 210 kann hierfiir
beispielsweise zwei Applikationskdpfe tragen. Alternativ
kénnen auch zwei separate Applikationsroboter vorge-
sehen sein. Je nach Vorbereitung des Applikationsrobo-
ters 210 kann in einem ersten Abschnitt 211 der Behand-
lungszone 209, der in Figur 1 oben liegt, eine Grundie-
rung aufgebracht werden oder in einem zweiten Ab-
schnitt 212 der Behandlungszone 209 ein Klarlack auf
einen zu behandelnden Gegenstand aufgebracht wer-
den.

[0044] Nach einer Aufgabe eines Werkstlcktragers 14
an der Aufgabestelle 18 wird der Werkstlicktrager 14 zu-
sammen mit dem Werkstlick 12 allgemein Uber die For-
dertechnik 16 in das Behandlungsmodul 20 geférdert.
Konkret ubernimmt der Férderabschnitt 2161 einen
durch die erste Aufnahmestelle 205 teilweise in den In-
nenraum des Behandlungsmoduls 20 ragenden Werk-
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stlicktrager 14 und férdert diesen in den ersten Abschnitt
211 der Behandlungszone 209. Nach Auftragung der
Grundierung durch den Applikationsroboter 210 kann der
Werkstiicktrager 14 Uber den Foérderabschnitt 2161
durch die zweite Abgabestelle 207 aus dem ersten Be-
handlungsmodul 20 hinaus geférdert werden.

[0045] Nach dem Auftrag der Grundierung in dem ers-
ten Behandlungsmodul 20 schlielt sich ein erstes Ab-
dunst-Behandlungsmodul 30 an, das eine mit einer ge-
strichelten Linie gekennzeichnete Abdunstzone 307 um-
fasst. Das Abdunst-Behandlungsmodul 30 weist - ver-
gleichbar mit dem ersten Behandlungsmodul 20 - Sei-
tenwande 301-304, sowie Decke und Boden (ohne Be-
zugszeichen) auf. Das Abdunst-Behandlungsmodul 30
weist ein Férdersystem 316 mit einem entlang eines For-
derabschnitts 3162 verfahrbaren Drehtisch 3161 auf. Die
Abdunstzone 307 weist mehrere Behandlungseinheiten
auf: Vier Abdunsteinheiten 308 sind einander benachbart
und zueinander parallel innerhalb der Abdunstzone 307
angeordnet. In dem in Figur 1 dargestellten Betriebszu-
stand sind zwei Abdunsteinheiten 308 bereits mit einem
Werkstiicktrager 14, der einen zu behandelnden Gegen-
stand 12 tragt, belegt.

[0046] Zur Beschickung der Abdunstzone 307 Uber-
nimmt der Drehtisch 3161 einen Werkstlicktrager 14 aus
dem ersten Behandlungsmodul 20. Hierzu verfahrt der
Drehtisch 3161 entlang des Férderabschnitts 3162 des
Fordersystems 316 zu einer ersten Seitenwand 302, die
dem ersten Behandlungsmodul 20 benachbartist. In die-
ser ersten Seitenwand 302 ist eine Aufnahmestelle 305
so angeordnet, dass sie zur Abgabestelle 207 des ersten
Behandlungsmoduls 20 komplementar ist. Die Aufnah-
mestelle 307 erméglicht ein Ubergeben eines Werk-
stlicktragers 14 von dem ersten Behandlungsmodul 20
in das Abdunst-Behandlungsmoduls 30.

[0047] Der Drehtisch 3161 (ibernimmt den Werkstlck-
trager 14, entfernt sich mit dem Werksttcktrager 14 von
der ersten Seitenwand 302, indem er entlang des For-
derabschnitts 3162 in Richtung der zweiten Seitenwand
302 verfahrt, dreht den Werkstlicktrager 14 um 90° und
férdert ihn in eine freie Abdunsteinheit 308 der Abdunst-
zone 307. Je nach Ausgestaltung der Abdunstzone 307
innerhalb des Abdunst-Behandlungsmoduls 30 kann
auch der Vorgang des Verfahrens nach der Ubernahme
des Werkstuicktragers 14 entfallen. Sind beispielsweise
zwischen der &uRBeren Abgrenzung der Abdunstzone
307 und den Seitenwanden 302, 303 genugend Freirdu-
me vorhanden, kann nach der 90°-Drehung bereits eine
Abdunsteinheit 308 beschickbar sein.

[0048] Die Anzahl der Abdunsteinheiten 308 in der Ab-
dunstzone 307 korreliert mit der Taktdauer fiir die Uber-
nahme eines Werkstlicktragers 14 aus dem ersten Be-
handlungsmodul 20 und der gewilinschten Abdunstdau-
erje Abdunstvorgang. Nach Beendigung eines Abdunst-
vorgangs entnimmt der Drehtisch 3161 wiederum den
Werkstiicktrager 14 aus der Behandlungseinheit 308,
verfahrt diesen gegebenenfalls entlang des Foérderab-
schnitts 3162, dreht den Werkstlcktrager 14 um 90° und
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fordert ihn in Richtung der zweiten Seitenwand 307, in
der eine Abgabestelle 306 angeordnet ist.

[0049] An das Abdunst-Behandlungsmodul 30
schlief3tsich ein weiteres Behandlungsmodul an, das Ba-
sislack-Behandlungsmodul 40.

[0050] Das Basislack-Behandlungsmodul 40 weist
Decke und Boden (ohne Bezugszeichen), Seitenwande
401-404, eine das Basislack-Behandlungsmodul 40 in
zwei Teilbereiche 410, 411 unterteilende Zwischenwand
409, eine Fordertechnik 416 sowie je einen in den Teil-
bereichen 410, 411 angeordneten Lackierroboter 412,
413 auf. Inden Teilbereichen 410, 411 weist das Forder-
system 416 einen ersten Férderabschnitt4161 und einen
zweiten Forderabschnitt 4162 auf.

[0051] In einer ersten Seitenwand 402, die dem Ab-
dunst-Behandlungsmodul 30 benachbart ist, ist in dem
ersten Teilbereich 410 eine erste Aufnahmestelle 405,
in dem zweiten Teilbereich 411 eine zweite Abgabestelle
406, in einer der ersten Seitenwand 402 gegeniberlie-
genden zweiten Seitenwand 403 ist in dem ersten Teil-
bereich 410 eine erste Abgabestelle 407 und in dem
zweiten Teilbereich 411 eine zweite Aufnahmestelle 408
angeordnet.

[0052] Die Lackierroboter 412, 413 definieren jeweils
eine Behandlungszone 414, 415, die jeweils durch eine
gestrichelte Linie dargestellt ist.

[0053] Das Basislack-Behandlungsmodul 40 wird von
einem Werkstlicktrager 14 zweimal durchlaufen. Zu-
nachst tbernimmt die Fordertechnik 416 in dem Foérder-
abschnitt4161 Gber die Aufnahmestelle 405 einen Werk-
stlicktrager 14, der von dem Abdunst-Behandlungsmo-
duls 30 uber die Abgabestelle 306 angeférdert wird und
transportiert den Werksticktrager 14 in die erste Be-
handlungszone 414, die sich in dem ersten Teilbereich
410 befindet. Dort wird der auf dem Werkstlcktrager 14
befindliche zu behandelnde Gegenstand 12 durch den
Lackierroboter 412 mit einer ersten Schicht Basislack be-
schichtet. Nach dem Beschichtungsvorgang wird der
Werkstlcktrager 14 entlang dem Férderabschnitt 4161
weiter zu der Abgabestelle 407 in der zweiten Seiten-
wand 403 transportiert.

[0054] An das Basislack-Behandlungsmodul 40
schlief3t sich ein Umsetz-Modul 50 an. Das Umsetz-Mo-
dul 50 weist eine erste Seitenwand 501 mit einer Auf-
nahmestelle 502 und einer Abgabestelle 503 sowie wei-
tere Seitenwande, Decke und Boden auf, die keine ei-
genen Bezugszeichen aufweisen.

[0055] Innerhalb des Umsetz-Moduls 50 befindet sich
eine Fordertechnik 516, die als wesentliche Bestandteile
einen ersten Drehtisch 5161 und einen zweiten Drehtisch
5162 aufweist.

[0056] Nach Ubernahme eines Werkstiicktragers 14
von der Abgabestelle 407 des Basislack-Behandlungs-
moduls 40 tiber die Aufnahmestelle 502 durch den ersten
Drehtisch 5161 dreht dieser den Werkstlicktrager 14 um
90° und Ubergibt den Werkstlicktrager 14 an den zweiten
Drehtisch 5162. Diese vollfiihrt wiederum eine Drehung
um 90° im gleichen Drehsinn und Ubergibt den Werk-
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stlicktrager 14 Uber die Abgabestelle 503 an das Basis-
lack-Behandlungsmodul 40, insbesondere an den zwei-
ten Teilbereich 411.

[0057] In dem zweiten Teilbereich 411 findet analog
zu dem ersten Teilbereich 410 wiederum eine Basislack-
Beschichtung durch einen Lackierroboter 413 statt. Nach
Aufbringen der zweiten Schicht Basislack durch den La-
ckierroboter 413 wird der Werksticktrager 14 entlang
des zweiten Forderabschnitts 4162 durch die Forder-
technik 416 zu der zweiten Abgabestelle 406 gefordert.
[0058] Dort Gibergibt die Fordertechnik 416 den Werk-
stlicktrager 14 an ein zweites Abdunst-Behandlungsmo-
dul 60. Das zweite Abdunst-Behandlungsmodul 60 ist
weitgehend identisch zu dem ersten Abdunst-Behand-
lungsmodul 30 aufgebaut. Es wird daher auf eine detail-
lierte Beschreibung der einzelnen Merkmale verzichtet.
Gleiche oderidentische Merkmale beginnen mit der Ziffer
6 anstatt - wie bei dem ersten Behandlungsmodul 30 -
mit der Ziffer 3.

[0059] Nach Anforderung des Werkstlicktragers 14
aus dem zweiten Teilbereich 411 des Basislack-Behand-
lungsmoduls 40 Uber die Abgabestelle 406 Gibernimmt
der Drehtisch 6161 der Fordertechnik 616 des zweiten
Abdunst-Behandlungsmoduls 60 an der Aufnahmestelle
606 in der zweiten Seitenwand 603 den Werkstlcktrager
14, dreht diesen um 90° und beschickt eine der freien
Abdunst-Behandlungseinheiten 608. Ist in einer der Ab-
dunst-Behandlungseinheiten 608 der Behandlungsvor-
gang - also das Abdunsten - abgeschlossen, entnimmt
der Drehtisch 6161 den darin befindlichen Werkstuicktra-
ger 14, verfahrt gegebenenfalls entlang des Foérderab-
schnitts 6162, dreht den Werkstiicktrager 14 und férdert
diesen entlang des Férderabschnitts 6162 zu der Abga-
bestelle 605.

[0060] Dorterfolgteine Ubergabe von demzweiten Ab-
dunst-Behandlungsmodul 60 an das erste Behandlungs-
modul 20. Die Fordertechnik 216 des ersten Behand-
lungsmoduls 20 Ulbernimmt entlang des Foérderab-
schnitts 2162 an der zweiten Aufnahmestelle 208 den
Werkstiicktrager 14 und fordert diesen in den zweiten
Abschnitt 212 der Behandlungszone 209.

[0061] Dort kann der Applikationsroboter 210 einen
Klarlack auf den zu behandelnden Gegenstand 12 auf
dem Werkstlcktrager 14 aufbringen. Nach Beendigung
des Beschichtungsvorgangs wird der Werkstlicktrager
14 entlang der Forderstrecke 2162 zu der ersten Abga-
bestelle 206 geférdert. Dort kann eine Ubergabe des
Werkstiicktragers 14 an das nachste Modul in der Ferti-
gungsanlage 10 erfolgen.

[0062] Nach der Klarlackbeschichtung wird der Werk-
stlicktrager 14 in das letzte Abdunst-Behandlungsmodul
70 geférdert. Auch hier ist der Aufbau vergleichbar mit
dem ersten Behandlungsmodul 30. Im Unterschied zu
dem ersten Behandlungsmodul 30 sind in dem letzten
Abdunst-Behandlungsmodul 70 sechs Abdunsteinheiten
708 vorgesehen.

[0063] Nach der Ubergabe des Werkstiicktragers 14
Ubernimmtder Drehtisch 7161 der Férdertechnik 716 des
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Behandlungsmoduls 70 an der Aufnahmestelle 706 der
ersten Seitenwand 703 den weiteren Transport des
Werkstlcktragers 14. Es wird eine freie Abdunsteinheit
708 mit dem tbernommenen Werksticktrager 14 belegt.
AnschlieBend kann ein Werkstiicktrager 14 eine Abduns-
teinheit 708, dessen Abdunstzeit bereits abgelaufen ist,
mittels des Drehtisches 7161 der Abdunsteinheit 708 ent-
nommen und an die Abgabestelle 705 der zweiten Sei-
tenwand 702 geférdert werden.

[0064] In Anschluss an das letzte Abdunst-Behand-
lungsmodul 70 ist in der Anlage 10 eine Kombination aus
zwei Trockner-Behandlungsmodulen 80, 90 sowie einer
Verteilereinheit 100 vorgesehen. Die Trockner-Behand-
lungsmodule 80, 90 sind im Wesentlichen identisch auf-
gebaut. Es wird daher lediglich im Detail auf das erste
Trockner-Behandlungsmodul 80 eingegangen.

[0065] Das erste Trockner-Behandlungsmodul 80 ist
vergleichbar dem ersten Abdunst-Behandlungsmodul 30
aufgebaut. Eine Reihe von Trocknungseinheiten 808 ist
einander benachbart und parallel zueinander innerhalb
einer Behandlungszone 807 angeordnet. Eine Forder-
technik 816 mit einem Verfahrtisch 8161, der entlang ei-
ner Forderstrecke 8162 verfahrbar ist, ist innerhalb des
Trocknung-Behandlungsmoduls 80 angeordnet.

[0066] Alternativ oder zusatzlich kdnnten die Trock-
nungseinheiten 808 auch Gbereinander angeordnet sein.
In diesem Fall wére der Verfahrtisch 8161 zusatzlich mit
einer Hubvorrichtung ausgestattet.

[0067] Eine Fordertechnik 816 wie erwahnt mit einem
Verschiebetisch 8161 zur linearen Férderung entlang ei-
ner Forderstrecke 8162 ermdglicht ein Beladen und ein
Entladen der Trocknungseinheiten 808. Die Ubergabe
eines Werkstlicktragers 14 in Trocknungseinheit 808
kann beispielsweise uber eine Push-/Pull-Technik oder
tiber eine antriebslose Ubergabe dadurch erfolgen, dass
die Trocknungseinheit 808 fir eine Beladung abge-
senkt/geneigt undfiir eine Entladung angehoben/geneigt
werden kann.

[0068] Die Ubergabe eines Werkstiicktragers 14 auf
den Verschiebetisch 8161 erfolgt Uiber eine Aufnahme-
und Abgabestelle 802 in einer ersten Seitenwand 801,
die der Verteilereinheit 100 zugewandt ist.

[0069] Das zweite Trockner-Behandlungsmodul 90
weist entsprechend ebenfalls eine Aufnahmeund Abga-
bestelle 902 in einer Seitenwand 901 auf, die der Vertei-
lereinheit 100 zugewandt ist.

[0070] Die Verteilereinheit 100 weist eine Férdertech-
nik 116 mit einem Drehtisch 1161 und einer Forderstre-
cke 1162 auf. Der Drehtisch 1161 ist entlang der Forder-
strecke 1162 verfahrbar und dazu ausgelegt, einen tber
die Abgabestelle 705 des letzten Abdunst-Behandlungs-
moduls 70 herangeférderten Warentrager 14 entgegen-
zunehmen, um 90° zu drehen und mit einer der Aufnah-
me- und Abgabestellen 802, 902 auszurichten und in ei-
ne der zwei Trockner-Behandlungsmodule 80, 90 zu
Ubergeben. Entsprechend ist die Verteilereinheit 100 da-
zu ausgelegt, nach Beendigung eines Trocknungsvor-
gangs eines auf einem Warentrager 14 befindlichen Ge-
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genstands 12 diesen Uber die Aufnahme- und Abgabe-
stellen 802, 902 zu Gibernehmen und zu einer Entnah-
mestelle 110 zu férdern. In der Entnahmestelle kann op-
tional, falls erforderlich, eine Kiihlung des behandelten
Gegenstands 12 auf dem Werkstticktrager 14 erfolgen.
Die Ubergabe des Werkstiicktragers 14 an die Entnah-
mestelle 110 ist Uber eine Abgabestelle 117 moglich.
[0071] Die in Figur 2 dargestellte Ausfiihrungsform ei-
ner Behandlungsanlage 10’ weist verglichen mit der in
Figur 1 dargestellten Behandlungsanlage 10 die gleichen
Behandlungsmodule 20-70 betreffend die Beschichtung-
und die Abdunstungsvorgange auf. Diese Behandlungs-
module weisen daher die gleichen Bezugszeichen 20-70
auf und werden nicht nochmals erldutert.

[0072] Das Trocknungs-Behandlungsmodul 80’ hinge-
gen ist verglichen mit dem Trocknungsbereich Behand-
lungsmodule 80 der Behandlungsanlage 10 um 90° ge-
dreht und schliet ohne eine Verteilereinheit direkt an
das Abdunst-Behandlungsmodul 70 an. Es weist in sei-
ner Behandlungszone sieben Trocknungseinheiten 808’
auf, die benachbart und parallel zueinander angeordnet
sind. An einer dem Abdunst-Behandlungsmodul 70 zu-
gewandten Seitenwand 801" weist das Trocknungs-Be-
handlungsmodul 80’ eine Aufnahmestelle 802’ und eine
Abgabestelle 803’ auf.

[0073] Innerhalb des Trocknung-Behandlungsmoduls
80’ befindet sich eine Férdertechnik 816’ mit einem linear
beweglichen Verschiebetisch 8161’, der entlang einer
Forderstrecke 8162’ hin und her bewegt werden kann
und die Trocknungseinheiten 808 be- und entladen
kann.

[0074] Ein aus dem Abdunst-Behandlungsmodul 70
herangeforderter Werkstuicktrager 14 kann tGber die Auf-
nahmestelle 802" an den Verschiebetisch 8161’ iberge-
ben und in eine freie Trocknungseinheit 808’ geférdert
werden. Nach Beendigung eines Trocknungsvorgangs
kann ein Werkstlicktrager 14 einer Trocknungseinheit
808’ mittels des Verschiebetisches 8161’ enthommen
und Uber die Abgabestelle 803’ aus dem Trocknungs-
Behandlungsmodule 80’ geférdert werden.

[0075] Im Unterschied zu der Behandlungsanlage 10
der Figur 1 weist die Behandlungsanlage 10’ der Figur 2
einen geschlossenen Warentrager-Kreislauf auf. Ein aus
dem Trocknung-Behandlungsmodul 80’ herausgeférder-
ter Werkstlicktrager 14 gelangt zu einer kombinierten Ab-
gabe-/Aufgabestelle 18’. An dieser kann der Werkstuick-
trager 14 von dem zu behandelnden Gegenstand entla-
den und mit einem neuen zu behandelnden Gegenstand
beladen werden. Dabei kann der Werkstlicktrager direkt
nach der Abnahme oder, wie in Figur 3 gezeigt, erstnach
einem freien Takt wieder belegt werden. Dies erzeugt
einen freien Pufferplatz.

Patentanspriiche

1. Anlage (10) zur Behandlung von Gegenstanden wie
Fahrzeugkarosserien und/oder Fahrzeuganbautei-
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le, mit

a. einer Mehrzahl an Behandlungsmodulen (20,
30), wobei jedes Behandlungsmodul

b. eine Behandlungszone (209, 307),

c. ein Foérdersystem (216, 316) zur Férderung
eines Werkstlicktragers (14) entlang einer Stre-
cke (2161, 3162) innerhalb des Behandlungs-
moduls (20, 30) sowie

d. fur das Fordersystem (216, 316) eine Aufnah-
mestelle (205, 305) zur Aufnahme eines Werk-
stuicktragers (14) und eine Abgabestelle (207,
306) zur Abgabe eines Werkstiickiragers (14)
aufweist,

e.wobeidas Fordersystem (216, 316) dazu aus-
gelegt ist, einen Werkstiicktrager (14) an der
Aufnahmestelle (205, 305) aufzunehmen, in die
Behandlungszone (209, 307) zu férdern und zu
der Abgabestelle (207, 306) zu foérdern,

f. wobei eine Abgabestelle (207) eines ersten
Behandlungsmoduls (20) und eine Aufnahme-
stelle (305) eines zweiten Behandlungsmoduls
(30) so ausgebildet sind, dass die Abgabestelle
(207) des ersten Behandlungsmoduls (20) mit
der Aufnahmestelle (305) des zweiten Behand-
lungsmoduls (30) so bestimmungsgemal zu-
sammenwirken kann, dass ein Werkstticktrager
(14) von dem ersten Behandlungsmodul (20) zu
dem zweiten Behandlungsmodul (30) Ubergeb-
bar ist.

Anlage nach Anspruch 1, wobei jede Aufnahmestel-
le (205, 208, 305) zu jeder Abgabestelle (207, 306,
206) kompatibel ist, so dass jedes Behandlungsmo-
dul (20, 30) mit einem anderen Behandlungsmodul
(20, 30) kombinierbar ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Behandlungszone (307) eines Behand-
lungsmoduls (30) eine Mehrzahl an Behandlungs-
einheiten (308) umfasst.

Anlage nach Anspruch 3, wobei die Behandlungs-
einheiten (308) gleichartig sind und/oder nebenein-
ander und/oder Ubereinander angeordnet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wobei
die Behandlungseinheiten die Funktion einer Ab-
dunstzone (308), eines Trockners (808), einer Kihl-
zone oder einer allgemeinen Verweilzeit wahrneh-
men.

Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 5, wobei die
Behandlungseinheiten (308) mittels des Férdersys-
tems beschickbar sind.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Férdersystem eine Fordereinheit zur Auf-
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1.

12.

nahme und zur Bewegung eines Werkstlicktragers
aufweist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei Aufnahmestelle (802) und Abgabestelle (802)
identisch oder an gegentiberliegenden Seiten eines
Behandlungsmoduls (305, 306) angeordnet oder an
benachbarten Seiten eines Behandlungsmoduls an-
geordnet oder an der gleichen Seite eines Behand-
lungsmoduls angeordnet sind.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Aufnahmestelle (305) und die Abgabestel-
le (207) an den Behandlungsmodulen (20, 30) zu-
einander kompatibel angeordnet sind.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Abgabestelle (207) eines ersten Behand-
lungsmoduls (20) so mit der Aufnahmestelle (305)
eines zweiten Behandlungsmoduls (30) ausgerich-
tetist, dass ein Werkstlcktrager (14) von der Abga-
bestelle (207) des ersten Behandlungsmoduls (20)
an die Aufnahmestelle (305) des zweiten Behand-
lungsmoduls (30) Uibergebbar ist.

Behandlungsmodul (30) zur Behandlung von Ge-
genstédnden wie Fahrzeugkarosserien und/oder
Fahrzeuganbauteile, mit

a. einer Behandlungszone (307),

b. einem Foérdersystem (316) zur Férderung ei-
nes Werkstlcktragers (14) entlang einer Stre-
cke (3162) innerhalb des Behandlungsmoduls
(30) sowie

c. fur das Fordersystem (316) eine Aufnahme-
stelle (305) zur Aufnahme eines Werkstlicktra-
gers (14) und eine Abgabestelle (306) zur Ab-
gabe eines Werkstlcktragers (14),

d. wobei das Férdersystem (316) dazu ausge-
legt ist, einen Werkstlcktrager (14) an der Auf-
nahmestelle (305) aufzunehmen, indie Behand-
lungszone (307) zu férdern und zu der Abgabe-
stelle (306) zu férdern,

e. wobei die Aufnahmestelle (305) und die Ab-
gabestelle (306) des Behandlungsmoduls (30)
so eingerichtet sind, dass die Aufnahmestelle
(305) des Behandlungsmoduls (30) mit einer
Abgabestelle (207) eines anderen Behand-
lungsmoduls (20) und/oder die Abgabestelle
(306) des Behandlungsmoduls (30) mit einer
Aufnahmestelle (405) eines anderen Behand-
lungsmoduls (40) bestimmungsgeman zusam-
menwirken kénnen.

Verfahren zur Behandlung von Gegenstéanden wie
Fahrzeugkarosserien und/oder Fahrzeuganbautei-
le, mit den Schritten.
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a. Aufnehmen eines ersten Werkstiicktragers
mit einem ersten zu behandelnden Gegenstand
an einer Aufnahmestelle eines Behandlungs-
moduls einer Anlage zur Behandlung von Ge-
genstanden;

b. Verfahren des ersten Werkstlckiragers ent-
lang einer Strecke innerhalb des Behandlungs-
moduls zu einer ersten Behandlungseinheit des
Behandlungsmoduls;

c. Behandeln des ersten Gegenstands in der
ersten Behandlungseinheit;

d. Aufnehmen eines zweiten Werkstiicktragers
mit einem zweiten zu behandelnden Gegen-
stand an einer Aufnahmestelle eines Behand-
lungsmoduls einer Anlage zur Behandlung von
Gegenstanden;

e. Verfahren des zweiten Werkstticktragers ent-
lang einer Strecke innerhalb des Behandlungs-
moduls zu einer zweiten Behandlungseinheit
des Behandlungsmoduls;

f. Behandeln des zweiten Gegenstands in der
zweiten Behandlungseinheit;

g. Entnehmen des ersten Werkstlicktragers der
ersten Behandlungseinheit;

h. Verfahren des ersten Werkstiicktragers zu ei-
ner Abgabestelle des Behandlungsmoduls;

i. Abgeben des ersten Werkstlicktragers an ein
weiteres Behandlungsmodul;

j. Entnehmen des zweiten Werksticktragers der
zweiten Behandlungseinheit;

k. Verfahren des zweiten Werkstlcktragers zu
einer Abgabestelle des Behandlungsmoduls;

I. Abgeben des zweiten Werkstiicktragers an ein
weiteres Behandlungsmodul.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 3 199 246 A1

OIS

| "Bi4

291G

€0G

€09 09 <09

v0¢ 80¢ 60¢ 0L ¢0¢ 29¢ 902

06

o
l

] =il=hl el
dSi=y
M !
T
: -_ 106 206 | |
rrzrrrrAr) 807 gov 12 / 4 D S —
gl (= N S ey /—L1{- vl = R /
{ i i [ —
QI nis=tn s — ==y —|l—=1=
e Ry iy g, >4 109 sl o .“ <TIRN =i 9l
- =22z LR -t P ) =
AN AR ey, NS 64 ||
| e, D a1y f | xR Sl s
- : . X 108~ 98 ‘2918 1918
L W) B e GeigesT 0 7 TR ST i
7 _
. _ =M __i
11508 —_ 508 || 308
(I =lx| =il | I [

40

10S

€
0§ Oy

Loy  0€ 10€

L07 507} _ﬁ .ﬂm“
~ N \> -
Or(\¢0¥ ¢€0€ L0€ c0t G0¢

0

192
£02] 91¢ /G0C €0¢
¢ 10 8L 191

47

142

¢l

XA

9L 0L

08

ol

OLL

191

1"



EP 3 199 246 A1

¢ b4
09

-~
AN
 —]
 m—
v
——

0s Oy 0€ 0¢ 8L vl ¢l

...Fmvw 808
gl 1918 ﬂlmﬂ
Ve i | —1
1/
.y
ol lcael 808
A__@Jg 808

12



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

EP 3 199 246 A1

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 16 20 6708

[US]) 10. Marz 2011 (2011-03-10)
* das ganze Dokument *

—

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X DE 10 2013 003057 Al (EISENMANN AG [DE]) |1-12 INV.
28. August 2014 (2014-08-28) BO5B15/00
* das ganze Dokument *
X DE 11 2009 001145 T5 (CATERPILLAR INC 1-12

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

BO5SB

Recherchenort

Miinchen

AbschluBdatum der Recherche

23. Mai 2017

Eberwein, Michael

Prafer

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung
P : Zwischenliteratur

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 199 246 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 16 20 6708

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-05-2017
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 102013003057 Al 28-08-2014 CN 104903006 A 09-09-2015
DE 102013003057 Al 28-08-2014
EP 2958680 Al 30-12-2015
US 2016016735 Al 21-01-2016
WO 2014127893 Al 28-08-2014
DE 112009001145 T5 10-03-2011 CN 102015120 A 13-04-2011
DE 112009001145 T5 10-03-2011
US 2009277384 Al 12-11-2009
US 2009277755 Al 12-11-2009
US 2009279992 Al 12-11-2009
US 2012222277 Al 06-09-2012
Us 2012225189 Al 06-09-2012
WO 2009137781 A2 12-11-2009
WO 2010080982 A2 15-07-2010

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

14




EP 3 199 246 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* WO 2009018841 A1 [0009]

15



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

