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(54) Title: WORKPIECE CARRIER FOR CONVEYING A WORKPIECE TO BE PAINTED

(54) Bezeichnung: WERKSTUCKTRAGER ZUM FORDERN EINES ZU LACKIERENDEN WERKSTUCKS
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(57) Abstract: The invention relates to a workpiece carrier (110) for conveying a workpiece to be painted, particularly a vehicle
~~. body, through at least one electrophoretic painting bath and by means of at least one conveyance device following the electrophoretic
painting bath. The carrier comprises at least one electrical contacting device (162) for conducting a coating current into the workpiece
when the workpiece is conveyed through the electrophoretic painting bath, and at least one contact surface (122) through which the
workpiece carrier (110) comes into contact with the conveyance device following the electrophoretic painting bath. In order to avoid
the rubbing off of the electrophoretic paint on the conveyance device following the electrophoretic painting bath, it is suggested that
at least one contact surface (122) is electrically insulated from the at least one contacting device (162).

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, Verotfentlicht:

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, — mit internationalem Recherchenbericht
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TG).

(57) Zusammenfassung: Um einen Werkstiicktriger (110) zum Fordern eines zu lackierenden Werkstiicks, insbesondere einer
Fahrzeugkarosserie, durch mindestens ein Elektrotauchlackierbad und mittels mindestens einer auf das Elektrotauchlackierbad fol-
genden Fordervorrichtung, umfassend mindestens eine elektrische Kontaktiereinrichtung (162) zum Einleiten eines Beschichtungs-
stroms in das Werkstiick beim Hindurchférdern des Werkstiicks durch das Elektrotauchlackierbad und mindestens eine Kontaktfldche
(122), an welcher der Werkstiicktrdger (110) mit der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervorrichtung in Kontakt kommt,
zu schaffen, bei welchem ein Abrieb von Tauchlack in der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervorrichtung vermieden
wird, wird vorgeschlagen, dass mindestens eine Kontaktfldche (122) von der mindestens einen Kontaktiereinrichtung (162) elek-
trisch isoliert ist.
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Werkstiicktrager zum Fordern eines zu lackierenden Werkstiicks

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Werksticktrager zum Fordern eines zu
lackierenden Werkstuicks, insbesondere einer Fahrzeugkarosserie, durch min-
destens ein Elektrotauchlackierbad und mittels mindestens einer auf das
Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervorrichtung, der mindestens eine elek-
trische Kontaktiereinrichtung zum Einleiten eines Beschichtungsstroms in das
Werkstuck beim Hindurchférdern des Werkstiicks durch das Elektrotauch-
lackierbad und mindestens eine Kontaktflache, an welcher der Werkstlcktra-
ger mit der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervorrichtung in

Kontakt kommt, umfasst.

Solche Werkstucktrager sind aus dem Stand der Technik bekannt und kénnen

insbesondere als Skidrahmen ausgebildet sein.

Unter einem "Skidrahmen™ ist dabei ein Werksticktrager zu verstehen, der
mindestens zwei Skidkufen umfasst, welche langs der Forderrichtung des
Werkstlicks ausgerichtet und quer zur Férderrichtung des Werksticks vonein-
ander beabstandet sind, wobei jede Skidkufe eine Kontaktflache zum Abstut-

zen des Skidrahmens an der Férdervorrichtung aufweist.

Dabei kdnnen die Skidkufen des Skidrahmens direkt an das Werkstiuck mon-
tiert werden, so dass das Werkstlck selbst die Verbindung der Skidkufen un-
tereinander Gbernimmt. Der Begriff "Skidrahmen", wie er in dieser Beschrei-
bung und in den beigefligten Anspriichen verwendet wird, umfasst auch eine
solche Konfiguration, bei welcher die Skidkufen direkt an das Werkstick mon-

tiert werden, ohne untereinander durch Traversen verbunden zu sein.

Wird zum Foérdern von Fahrzeugkarosserien durch die Vorbehandlungsbader

und das Elektrotauchlackierbad einer Lackieranlage eine Skidférdertechnik
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eingesetzt, so wird jede Fahrzeugkarosserie beim Einlauf in den Vorbehand-
lungsbereich oder schon im Rohbau auf einen Tauchskidrahmen gesetzt und
durchféhrt dann auf diesem Skidrahmen die Vorbehandlungsbéder, das
Elektrotauchlackierbad und auch den auf das Elektrotauchlackierbad folgenden
Trockner. Danach erfolgt ein Wechsel der Fahrzeugkarosserie auf einen ande-
ren Skidrahmen, auf dem die Fahrzeugkarosserie durch einen anschlieBenden

Spritzlackierabschnitt der Lackieranlage geférdert wird.

Der Tauchskidrahmen, auf dem die Fahrzeugkarosserie durch das Elektro-
tauchlackierbad geférdert wird, ist normalerweise aus schwarzem Normalstahl
gefertigt. Bei der Inbetriebnahme dieser Skidrahmen durchfahren dieselben
die Vorbehandlungsb&dder und das Elektrotauchlackierbad sowie den Tauch-
lack-Trockner. Dabei wird der Skidrahmen mit Tauchlack beschichtet. Im
Tauchlack-Trockner wird diese Lackierung ausgehértet und dient dann als

Korrosionsschutz fir den Skidrahmen.

Diese Lack-Schutzschicht bleibt auf dem Skidrahmen erhalten, bis auf die Be-
schichtung der Kontaktflachen an den Skidkufen und bis auf Stellen der Ver-
riegelungsmechanismen zwischen dem Skidrahmen und der Fahrzeugkarosse-
rie. Die Lack-Beschichtung der Skidkufen wird durch die zwischen dem Auslauf
der Elektrotauchlackieranlage und dem Einlauf in den Trockner angeordnete
Férdertechnik an den Stellen, wo es zu einer Berihrung zwischen der Férder-
technik und dem Skidrahmen kommt, abgerieben. Die Verweilzeit in diesem
Abschnitt betréagt ungeféhr 15 Minuten, um dem Lack ausreichend Zeit zum

Auslaufen aus Spalten der Fahrzeugkarosserie zu lassen.

Der in diesem Forderabschnitt von den Skidkufen abgeriebene, noch nicht
ausgehartete und klebrige Lack wird auf diese Weise in der gesamten das
Elektrotauchlackierbad mit dem Trockner verbindenden Férdertechnik verteilt
und muss in Betriebspausen der Lackieranlage, beispielsweise am Wochen-

ende, manuell abgereinigt werden.
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Diese Verschmutzung mit abgeriebenem Lack ist sogar noch in der Kihlzone
des Trockners, nach erfolgter Lackaushartung an der Fahrzeugkarosserie, an-
zutreffen. Wahrend der Lack auf der Oberflache der Fahrzeugkarosserie sich
eine ausreichende Zeit lang auf der Ausharttemperatur befindet, ist die Unter-
seite der Skidkufen zum einen nicht der Stromung der HeiBluft im Tauchlack-
Trockner ausgesetzt und kann zum anderen, aufgrund der groen Masse der
Skidkufen, nicht schnell genug aufgeheizt werden, so dass der Lack an der

Unterseite der Skidkufen den Trockner unvernetzt verlasst.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Werkstlcktrager
der eingangs genannten Art zu schaffen, bei welchem ein Abrieb von Tauch-
lack in der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Fdrdervorrichtung ver-

mieden wird.

Diese Aufgabe wird bei einem Werksticktrager mit den Merkmalen des Ober-
begriffs von Anspruch 1 erfindungsgemaB dadurch gelést, dass mindestens
eine Kontaktflache, an welcher der Werkstucktrager mit der auf das Eiektro-
tauchlackierbad folgenden Férdervorrichtung in Kontakt kommt, von der min-

destens einen elektrischen Kontaktiereinrichtung elektrisch isoliert ist.

Durch die elektrische Isolierung der Kontaktflache von der Kontaktiereinrich-
tung, mittels welcher der Beschichtungsstrom beim Hindurchférdern des Werk-
stiicks durch das Elektrotauchlackierbad in das Werkstick eingeleitet wird,
wird erreicht, dass kein Beschichtungsstrom zu der Kontaktflache gelangt, so
dass es an der Kontaktflache, wo es spdter zu einem Reibkontakt zwischen
dem Werkstucktrager und der Férdertechnik kommt, keinen Aufbau von

Tauchlack gibt, der von der Fordertechnik abgerieben werden kann.

Durch die erfindungsgemaBe Losung wird ein Abrieb von Tauchlack von dem
Werkstlicktrager in der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervor-
richtung vermieden, und die aufwendige Reinigung von groBen Bereichen der
das Elektrotauchlackierbad mit dem Tauchlack-Trockner verbindenden For-

dertechnik in Betriebspausen der Lackieranlage ist Uberflissig.
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Bei einer bevorzugten Gestaltung des erfindungsgemaBen Werkstlcktragers
umfasst der Werkstlcktrager einen Werkstiickaufnahmebereich, an dem das
Werkstiick gehaiten ist, und einen Férdervorrichtungs-Kontaktbereich, der
mindestens eine Kontaktflache aufweist, an welcher der Werksticktrager mit
der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervorrichtung in Kontakt

kommt.

Grundsétzlich kénnte vorgesehen sein, dass die Kontaktflache des Férdervor-
richtungs-Kontaktbereichs aus einem elektrisch nicht leitenden Material gebil-
det ist, so dass die Kontaktflache bereits hierdurch von der elektrischen Kon-
taktiereinrichtung des Werkstlicktrégers elektrisch isoliert ist und daher im
Elektrotauchlackierbad nicht beschichtet wird.

Alternativ oder ergénzend hierzu kann aber auch vorgesehen sein, dass der
Werkstickaufnahmebereich und der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich mit

der Kontaktflache voneinander elektrisch isoliert sind.

In diesem Fall kann der Foérdervorrichtungs-Kontaktbereich mit der Kontakt-

flache durchaus aus einem elektrisch leitenden Material gebildet sein, da eine
Einleitung des Beschichtungsstroms in die Kontaktfldche durch die elektrische
Isolierung zwischen dem Werkstiickaufnahmebereich und dem Férdervorrich-

tungs-Kontaktbereich verhindert wird.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Férdervorrichtungs-Kontaktbe-
reich ein metallisches Material umfasst, vorzugsweise ganz aus einem metalli-

schen Material gebildet ist.

Da der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich nicht mit einer Tauchlack-Schutz-
schicht Gberzogen wird, ist es von Vorteil, wenn der Férdervorrichtungs-Kon-
taktbereich ein in dem Elektrotauchlackierbad korrosionsbesténdiges Material

umfasst.
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Ferner ist es glinstig, wenn das Material des Fordervorrichtungs-Kontaktbe-
reichs auch in dem Elektrotauchlackierbad vorgeschalteten Vorbehandiungs-

badern korrosionsbestandig ist.

Besonders glinstig ist es, wenn der Férdervorrichtungs-Kontaktbereich ein
Edelstahimaterial umfasst, vorzugsweise ganz aus einem Edelstahlmaterial
gebildet ist.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass der
Werkstlcktrager als ein Skidrahmen ausgebildet ist und dass der Férdervor-
richtungs-Kontaktbereich mindestens eine Auflageflache einer Skidkufe um-
fasst.

Auch der Werkstiickaufnahmebereich des Werkstlcktragers kann ein metalli-
sches Material umfassen, vorzugsweise ganz aus einem metallischen Material

gebildet sein.

Von Vorteil ist es, wenn der Werkstiickaufnahmebereich ein in dem Elektro-
tauchlackierbad beschichtbares Material umfasst, da in diesem Fall der Werk-
stiickaufnahmebereich im Elektrotauchlackierbad mit einer Schutzschicht aus
Tauchlack versehen wird und durch diese Schutzschicht gegen Korrosion in
den Vorbehandlungsbadern und in dem Elektrotauchlackierbad geschutzt ist.

Besonders giinstig ist es, wenn der Werkstiickaufnahmebereich ein Stahl-

material umfasst.
Bei diesem Stahlmaterial kann es sich um einen Normalstahl handeln.
Um den Werkstlicktrager an einer Férdervorrichtung, beispielsweise einem

Pendelforderer, einhdangen zu kénnen, ist es gtinstig, wenn der Werkstickauf-

nahmebereich mindestens eine glockenféormige Einhdangeeinrichtung umfasst.
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Um zu verhindern, dass eine Verformung des Fordervorrichtungs-Kontaktbe-
reichs des Werkstlcktragers einen negativen Einfluss auf den Werkstuckauf-
nahmebereich hat, kann vorgesehen sein, dass der Werkstickaufnahmebe-

reich mindestens zwei voneinander getrennte Werkstuckaufnahmeabschnitte

umfasst.

Diese voneinander getrennten Werkstuckaufnahmeabschnitte sind vorzugs-
weise Uber ein elektrisch leitfahiges Verbindungselement miteinander verbun-
den, so dass nur einer der Werkstiickaufnahmeabschnitte mit einer elektri-
schen Kontaktiereinrichtung zum Einleiten des Beschichtungsstroms versehen

sein muss.

Besonders gunstig ist es, wenn das elektrisch leitfahige Verbindungselement
langenvariabel ausgebildet ist, da auf diese Weise durch eine Langenanderung
des elektrisch leitfahigen Verbindungselements zwischen den Werkstuckauf-
nahmeabschnitten eine Stauchung der Werkstlckaufnahmeabschnitte bei

einer Verformung des Fordervorrichtungs-Kontaktbereichs vermieden wird.

Um die elektrische Isolierung der mindestens einen Kontaktflache von der
mindestens einen Kontaktiereinrichtung zu erzielen, kann vorgesehen sein,
dass der Werkstiicktrager mindestens eine elektrische Isolierung umfasst, wel-

che ein Keramikmaterial umfasst.

Alternativ oder erganzend hierzu kann auch vorgesehen sein, dass der Werk-
stiicktrdger mindestens eine elektrische Isolierung umfasst, welche ein elek-

trisch nicht leitendes Kunststoffmaterial umfasst.
Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Werkstlcktrager mindestens
eine elektrische Isolierung umfasst, welche ein Polyphenylensulfid-Material

umfasst.

Ein solches Material ist unter der Handelsbezeichnung "Ryton" bekannt.
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Vorzugsweise umfasst der Werkstlicktrager mindestens eine elektrische Iso-
lierung, die in dem Elektrotauchlackierbad und in einem auf das Elektrotauch-

lackierbad folgenden Trockner bestandig ist.

Besonders glnstig ist es, wenn die elektrische Isolierung auch in dem Elek-

trotauchlackierbad vorgeschalteten Vorbehandiungsb&dern besténdig ist.

Der erfindungsgemaBe Werkstlicktréger eignet sich insbesondere zur Verwen-
dung in einer Lackieranlage zum Lackieren von Werkstiicken, insbesondere
von Fahrzeugkarosserien, die mindestens ein Elektrotauchlackierbad, minde-
stens eine auf das Elektrotauchlackierbad folgende Férdervorrichtung und

mindestens einen erfindungsgeméaBen Werkstiicktrdger umfasst.

Eine solche Lackieranlage kann ferner einen, vorzugsweise auf die Fordervor-

richtung folgenden, Trockner umfassen.

Ferner kann eine solche Lackieranlage mindestens ein Vorbehandlungsbad

umfassen.

Die auf das Elektrotauchlackierbad folgende Férdervorrichtung einer solchen

Lackieranlage kann insbesondere als eine Rollenbahn ausgebildet sein.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Lackieren eines
Werkstiicks, insbesondere einer Fahrzeugkarosserie, das die folgenden Ver-

fahrensschritte umfasst:

- Befestigen des Werkstiicks an einem Werkstiicktriger;

- Férdern des an dem Werkstlicktrager gehaitenen Werkstiicks durch min-
destens ein Elektrotauchlackierbad, wobei ein Beschichtungsstrom tber
mindestens eine elektrische Kontaktiereinrichtung des Werkstiicktragers

in das Werkstlick eingeleitet wird;



WO 2008/061641 PCT/EP2007/009723

- darauffolgendes Fordern des an dem Werkstiicktrager gehaltenen Werk-
sticks mittels einer Férdervorrichtung, mit welcher der Werkstucktrager

an mindestens einer Kontaktflache in Kontakt kommt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
der vorstehend genannten Art zu schaffen, bei dem ein Abrieb von Tauchlack
von dem Werksticktréger in der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden For-

dervorrichtung vermieden wird.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren mit den Merkmalen des Oberbegriffs
von Anspruch 22 erfindungsgemaB dadurch geldst, dass ein Werkstilicktréager
verwendet wird, bei dem mindestens eine Kontaktfliche, an welcher der Werk-
sticktrager mit der auf das Elektrotauchlackierbad folgenden Férdervorrich-
tung in Kontakt kommt, von der mindestens einen elektrischen Kontaktierein-

richtung elektrisch isoliert ist.

Besondere Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens sind Gegen-
stand der Anspruche 23 bis 41, deren Vorteile bereits vorstehend im Zusam-
menhang mit besonderen Ausgestaltungen des erfindungsgeméBen Werk-

stlcktragers erlautert worden sind.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Gegenstand der nachfolgen-
den Beschreibung und der zeichnerischen Darstellung eines Ausfiihrungsbei-

spiels.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstellung eines Skidrahmens
mit einem Fordervorrichtungs-Kontaktbereich und einem in zwei

separate Abschnitte unterteilten Werkstiickaufnahmebereich;

Fig. 2 einen schematischen vertikalen Schnitt durch eine elektrische Iso-

lierung des Skidrahmens aus Fig. 1;
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Fig. 3 eine schematische Seitenansicht eines Elektrotauchlackierbads
und eines Pendelférderers, welcher an Skidrahmen gehaltene
Fahrzeugkarosserien durch das Elektrotauchlackierbad hinduréh-
fordert; und

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines Abschnitts einer auf das
Elektrotauchlackierbad aus Fig. 3 folgenden Rollenbahn, an wel-

cher sich der Skidrahmen mit seinen Skidkufen abstlutzt.

Gleiche oder funktional dquivalente Elemente sind in allen Figuren mit densel-

ben Bezugszeichen bezeichnet.

Eine in den Fig. 1 bis 4 abschnittsweise dargestellte, als Ganzes mit 100 be-
zeichnete Lackieranlage zum Lackieren von Fahrzeugkarosserien 102 umfasst
ein in Fig. 3 schematisch dargestelltes Elektrotauchlackierbad 104, einen Pen-
delforderer 106 zum Fordern der Fahrzeugkarosserien 102 in das Elektro-
tauchlackierbad 104 hinein, durch das Elektrotauchlackierbad 104 hindurch
und aus dem Elektrotauchlackierbad 104 wieder heraus, eine in Fig. 4 ab-
schnittsweise dargestelite, als Rollenbahn 108 ausgebildete Férdervorrichtung
110, welche den Auslauf des Elektrotauchlackierbads 104 mit einem Einlauf
eines (nicht dargestellten) Trockners zum Trocknen der lackierten Fahrzeug-
karosserien 102 verbindet, den (nicht dargestellten) Trockner zum Trocknen
der lackierten Fahrzeugkarosserien 102 sowie mehrere, in der Durchlaufrich-
tung der Fahrzeugkarosserien 102 vor dem Elektrotauchlackierbad 104 ange-
ordnete (nicht dargestelite) Vorbehandlungsbader, insbesondere ein Ent-

fettungsbad und ein Phosphatierungsbad.

Zum Hindurchférdern der Fahrzeugkarosserien 102 durch die Lackieranlage
100 hindurch wird jede Fahrzeugkarosserie 102 auf jeweils einen, in den Fig. 1
und 2 im Detail dargestellten Werkstiicktrager 110 in Form eines Skidrahmens

112 aufgesetzt.
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Jeder dieser Skidrahmen 112 umfasst einen Fordervorrichtungs-Kontakt-
bereich 114, welcher seinerseits zwei parallel zur Langsrichtung 116 des Skid-
rahmens 112 ausgerichtete und in der Querrichtung 118 des Skidrahmens 112
voneinander beabstandete Skidkufen 120 umfasst, deren Unterseiten Kontakt-
flachen 122 bilden, mit welchen der Skidrahmen 112 an den oberen Kuppen
124 der Rollen 126 der Rollenbahn 108 aufliegt, so dass der Skidrahmen 112
an diesen Kontaktflachen 122 mit der Rollenbahn 108 in Kontakt kommt.

Die beiden Skidkufen 120 sind mittels mehrerer, beispielsweise drei, in der
Querrichtung 118 des Skidrahmens 112 verlaufender und in der Langsrichtung
116 des Skidrahmens 112 voneinander beabstandeter Traversen 128 mitein-
ander verbunden, so dass die Skidkufen 120 und die Traversen 128 einen zu-

sammenhangenden Rahmen 130 bilden.

Ferner umfasst jeder Skidrahmen 112 einen Werkstuckaufnahmebereich 132,
welcher seinerseits mehrere, beispielsweise zwei, Werkstuckaufnahmeab-
schnitte 134a und 134b umfasst, welche in der Langsrichtung 116 des
Skidrahmens 112 voneinander beabstandet sind und Uber ein elektrisch leit-

fahiges Verbindungselement 136 miteinander verbunden sind.

Das Verbindungselement 136 ist so ausgebildet, dass seine Lange langs der
Langsrichtung 116 des Skidrahmens 112 innerhalb gewisser Grenzen variabel
ist und sich an einen variierenden Abstand zwischen dem vorderen Werkstuck-
aufnahmeabschnitt 134a und dem hinteren Werkstickaufnahmeabschnitt 134b

anpassen kann.

Diese Langenvariabilitdt kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass
das Verbindungselement 136 eine winkelférmige Auffaltung 138 umfasst,
deren beide Schenkel 140 sich bei einer Zug- oder Druckbeanspruchung des
Verbindungselements 136 gegeneinander verkippen kénnen, so dass der Ab-
stand d der einander abgewandten Basislinien 142 der Schenkel 140 bei einer
Zugbeanspruchung des Verbindungselements 136 vergrdéBerbar und bei einer

Druckbeanspruchung des Verbindungselements 136 verkleinerbar ist.
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Jeder der Werkstlickaufnahmeabschnitte 134 umfasst jeweils einen Aufnah-
merahmen 144, der aus parallel zur Langsrichtung 116 des Skidrahmens 112
verlaufenden Langstragern 146 und aus parallel zur Querrichtung 118 des
Skidrahmens 112 verlaufenden, jeweils zwei Langstrager 146 miteinander

verbindenden Quertragern 148 zusammengesetzt ist.

An jedem der Langstrager 146 der Werkstuckaufnahmeabschnitte 134 ist je-
weils mindestens eine Karossenaufnahme 150 angeordnet, welche zum Arre-
tieren der Fahrzeugkarosserie 102 an dem Werkstickaufnahmebereich 132
und zur Herstellung eines elektrischen Kontakts zwischen der Fahrzeug-
karosserie 102 und dem Werkstlckaufnahmebereich 132 des Skidrahmens
112 dienen.

Dabei konnen an dem Werkstiickaufnahmebereich 132 grundsatzlich beliebig
viele Karosserieaufnahmen 150 an beliebigen Positionen vorgesehen sein, um
insbesondere an ein und demselben Skidrahmen 112 Fahrzeugkarosserien 102

mit unterschiedlichen Abmessungen haltern zu kénnen.

Um den Skidrahmen 112 flr den Transport der Fahrzeugkarosserie 102 durch
die Vorbehandlungsbdder und das Elektrotauchlackierbad 104 an dem Pendel-
forderer 106 einhangen zu kénnen, sind die Werkstiuckaufnahmeabschnitte
134a, 134b an ihren Langstragern 146 mit jeweils einer glockenférmigen Ein-
hdngeeinrichtung 152 versehen, wie sie beispielsweise in der

DE 198 39 725 C1 beschrieben ist, auf welche in Bezug auf den Aufbau dieser
glockenférmigen Einhdangeeinrichtung 152 hiermit ausdricklich Bezug genom-

men wird.

Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, umfasst der Pendelférderer 106 fur jeden Skid-

rahmen 112 jeweils zwei in der Forderrichtung 154 voneinander beabstandete
Fordergehange 156 in Form von Pendeln 158, die jeweils um obere, horizontal
und quer zur Forderrichtung 154 verlaufende Schwenkachsen 160 schwenkbar

mit einer umlaufenden Forderkette des Pendelférderers 106 verbunden sind.
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Jeder Skidrahmen 112 ist dabei mit seinen Einhdngeeinrichtungen 152 an den

unteren Enden zweier Pendel 158 eingehangt.

Die in der Forderrichtung 154 vorne liegenden Einhdngeeinrichtungen 152a
dienen dabei zugleich als glockenfdrmige elektrische Kontaktiereinrichtungen
162, welche mit pendelseitigen elektrischen Kontaktiereinrichtungen an den
jeweils in der Férderrichtung 154 vorne liegenden Pendein 158a in elektrisch
leitendem Kontakt stehen und dadurch die Einleitung eines Beschichtungs-
stroms in den vorderen Werkstlickaufnahmeabschnitt 134a und von dort Gber
das elektrisch leitfahige Verbindungselement 136 auch in den hinteren Werk-
stickaufnahmeabschnitt 134b ermdéglichen. Von den beiden Werkstiickauf-
nahmeabschnitten 134a, 134b wird der Beschichtungsstrom (iber die Karosse-
rieaufnahmen 150 in die jeweils an dem Skidrahmen 112 angeordnete Fahr-

zeugkarosserie 102 eingeleitet.

Der Werksttickaufnahmebereich 132 des Skidrahmens 112 ist mittels von den
Langstragern 146 der Werkstlickaufnahmeabschnitte 134a, 134b abstehender,
jeweils an den vier Ecken jedes Werkstiickaufnahmeabschnitts 134a, 134b an-
geordneter Konsolen 164 an von den Skidkufen 120 des Férdervorrichtungs-
Kontaktbereichs 114 des Skidrahmens 112 abstehenden Konsolen 166 gehal-
ten, wobei zwischen den Konsolen 166 des Fordervorrichtungs-Kontaktbe-
reichs 114 und den Konsolen 164 des Werkstlickaufnahmebereichs 132 jeweils
eine elektrische Isolierung 168 angeordnet ist, welche eine zwischen die Kon-
solen 164 und 166 eingebrachte Isolierplatte 170 umfasst (siehe Fig. 2).

Die Konsolen 164, 166 und die Isolierplatten 170 werden mittels Befestigungs-
schrauben 172 aneinander festgelegt, deren Schifte 174 jeweils eine mit
einem Bund 176 versehene Hiilse 178 aus einem elektrisch isolierenden Mate-
rial durchsetzen und an ihrem unteren Ende mittels jeweils einer auf ein Ge-
winde 180 aufgedrehten Mutter 182 gesichert sind.
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Das elektrisch nicht leitende Material der Isolierplatten 170 und der Hilsen
178 kann beispielsweise ein Keramikmaterial oder ein elektrisch nicht leiten-
des Kunststoffmaterial, beispielsweise Polyphenylensulfid (PPS; Handelsname

"Ryton") sein.

Das elektrisch isolierende Material der Isolierplatten 170 und der Hilsen 178
muss sowohl in den unterschiedlichen Bedingungen der Vorbehandlungsbéder
und des Elektrotauchlackierbads als auch im nach der Tauchlackierung durch-
laufenen Trockner (bei Temperaturen von maximal etwa 200°C) bestandig

sein.

Wie aus Fig. 2 zu ersehen ist, ist zwischen dem Schraubenkopf 184 und dem

Bund 176 jeder Hiilse 178 jeweils eine Unterlegscheibe 186 angeordnet.

Ferner ist zwischen jeder Mutter 182 und dem unteren Ende der Hulse 178
bzw. der Unterseite der Konsole 166 ebenfalls jeweils eine Unterlegscheibe

188 angeordnet.

Die Unterlegscheiben 186 und 188 kénnen aus einem elektrisch leitfahigen
Material, insbesondere aus einem Stahimaterial, gebildet sein, da die erforder-
liche elektrische Isolierung zwischen dem Werkstuckaufnahmebereich 132
einerseits und dem Foérdervorrichtungs-Kontaktbereich 114 andererseits im
Bereich jeder Befestigungsschraube 172 bereits durch die Hilse 178 mit Bund

176 aus elektrisch isolierendem Material gewahrleistet ist.

Der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich 114 des Skidrahmens 112 ist vorzugs-
weise aus einem metallischen Material gebildet, das sowohl in den Vorbe-
handlungsbadern als auch in dem Elektrotauchlackierbad 104 chemisch be-

standig ist und nicht korrodiert.
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Die chemischen Milieus dieser Bader sind insbesondere die folgenden:

- Vorbehandlungs-Entfettungsbad mit einer Temperatur von bis zu 60°C

und einem pH-Wert von ungefahr 11;

- Vorbehandlungs-Phosphatierungsbad mit einer Temperatur von bis zu

60°C und einem pH-Wert von ungefahr 2,6;

- Elektrotauchlackierbad mit einer Temperatur von bis zu 32°C und einem

pH-Wert von ungefahr 6,8.

Ein geeignetes metallisches Material, welches in den vorstehend genannten
chemischen Milieus bestandig ist und nicht korrodiert, ist insbesondere ein

Edelstahlmaterial.

Ein solches Edelstahlmaterial kann insbesondere mindestens ungefahr

10 Gewichtsprozent Chrom enthalten.

Ein geeignetes Edelstahlmaterial ist beispielsweise der Edelstahl mit der Werk-
stoffnrummer 1.4301 nach der EN 10088-3. Die Zusammensetzung dieses
Edelstahimaterials ist beispielsweise wie folgt: 17,0 bis 19,5 Gewichtsprozent
Cr; 8,0 bis 10,5 Gewichtsprozent Ni; maximal 0,07 Gewichtsprozent C; Rest

Eisen.

Der Werkstickaufnahmebereich 132 des Skidrahmens 112 ist im Elektro-
tauchlackierbad 104 stromfiihrend, so dass es an den Oberflichen des Werk-
stiickaufnahmebereichs 132 zu einer Lackabscheidung kommt, die nach dem
Einbrennen im Trockner das darunterliegende Material gegen Korrosion

schitzt.

Der Werkstuckaufnahmebereich 132 muss daher nicht aus einem Edelstahl-

material gefertigt werden, sondern kann aus einem Normalstahl gebildet sein.
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Ein solcher Normalstahl kann insbesondere ein unlegierter oder niedrig legier-

ter Stahl sein.

Als Normalstahl fir den Werkstiickaufnahmebereich 132 kann insbesondere
der Stahl mit der Werkstoffnrummer 1.0037 gemaB der Norm EN 10025 ver-
wendet werden, der auch unter den Bezeichnungen "St 37-2" gemaB der Norm
DIN 17 100 oder "S235JR" gemé&B der Norm DIN EN 10 025 bekannt ist. Die-
ses Stahimaterial weist beispielsweise die folgende Zusammensetzung auf:
maximal 1,4 Gewichtsprozent Mn; maximal 0,20 Gewichtsprozent C; maximal
0,30 Gewichtsprozent Si; maximal 0,050 Gewichtsprozent P; maximal

0,050 Gewichtsprozent S; maximal 0,009 Gewichtsprozent N; Rest Eisen.

Die auf das Elektrotauchlackierbad 104 folgende Rollenbahn 108, welche die
Fahrzeugkarosserien 102 zum (nicht dargestellten) Trockner férdert, umfasst
in einem rahmenformigen Gestell 190 um horizontale Drehachsen 192 drehbar
gelagerte Rollen 126, auf deren oberen Kuppen 124 jeder Skidrahmen 112 mit
seinen Kontaktflachen 122 aufliegt.

Die Rolien 126 sind mittels eines Antriebsmotors 194 und eines Riemengetrie-
bes, welches Zahnriemen 196 umfasst, zu einer Drehbewegung um ihre Dreh-
achsen 192 antreibbar, wodurch der jeweils auf der Rollenbahn 108 angeord-

nete Skidrahmen 112 langs der Forderrichtung 154 gefordert wird.

Das Gestell 190, in dem die Rollen 126 drehbar gelagert sind, stitzt sich Gber
StutzfiBe 198 an einem Untergrund 200 ab.

Die vorstehend beschriebene Lackieranlage 100 zum Elektrotauchlackieren von

Fahrzeugkarosserien 102 funktioniert wie folgt:

An einer in der Forderrichtung 154 vor dem ersten Vorbehandlungsbad liegen-
den (nicht dargestellten) Aufgabestation wird jede Fahrzeugkarosserie 102 auf
den Werkstlickaufnahmebereich 132 eines Skidrahmens 112 aufgesetzt und

an demselben arretiert.
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Der Skidrahmen 112 mit der daran arretierten Fahrzeugkarosserie 102 wird an

jeweils zwei Pendeln 158 des Pendelférderers 106 aufgehingt.

AnschlieBend wird der Skidrahmen 112 mit der daran arretierten Fahrzeugka-
rosserie 102 zunéachst durch die Vorbehandlungsbader und anschlieBend durch
das in Fig. 3 dargestellte Elektrotauchlackierbad 104 hindurchgeférdert, wobei
die Fahrzeugkarosserie 102 und der Skidrahmen 112 jeweils vollsténdig in die
Vorbehandlungsbéader und in das Elektrotauchlackierbad 104 eingetaucht wer-
den.

Uber das jeweils in der Forderrichtung 154 vorne liegende Pendel 158a, die
elektrischen Kontaktiereinrichtungen 162 am vorderen Werkstiickaufnahme-
abschnitt 134a, das elektrisch leitfahige Verbindungselement 136 und den
hinteren Werkstickaufnahmeabschnitt 134b sowie die Karosserieaufnahme
150 wird die Fahrzeugkarosserie 102 elektrisch kontaktiert und beim Passieren
des Elektrotauchlackierbads 104 auf die gewiinschte Beschichtungsspannung
gebracht.

Wird in dem Elektrotauchlackierbad 104 eine kataphoretische Tauchlackierung
(KTL) durchgefiihrt, so wird jede Fahrzeugkarosserie 102 auf ein negatives
Potential gelegt, wahrend in dem Elektrotauchlackierbad 104 langs des For-
derweges der Fahrzeugkarosserien 102 angeordnete (nicht dargestellte) Elek-

troden auf ein demgegeniiber positives Potential gelegt werden.

Da der Beschichtungsstrom Uber die elektrischen Kontaktiereinrichtungen 162
in den Werkstiickaufnahmebereich 132 des Skidrahmens 112 eingeleitet wird,
ist der Werkstuckaufnahmebereich 132 ebenso stromfiihrend wie die Fahr-

zeugkarosserie 102, so dass die Oberflachen des Werkstiickaufnahmebereichs

132 mit einer schiitzenden Lackschicht beschichtet werden.

Da die Beschichtung des Werkstickaufnahmebereichs 132 nicht durch Kontakt

mit einer Férdervorrichtung wieder abgerieben wird, nimmt die Schichtdicke
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an den Oberflachen des Werkstlickaufnahmebereichs 132 zu, bis diese Be-
schichtung des Werkstuckaufnahmebereichs 132 ab einer bestimmten
Schichtdicke wegen des damit verbundenen zu groBen elektrischen Widerstan-

des abgeschlossen ist.

In den durch die elektrischen Isolierungen 168 von dem Werkstuckaufnahme-
bereich 132 und damit von der elektrischen Kontaktiereinrichtung 162 elek-
trisch isolierten Fordervorrichtungs-Kontaktbereich 114 des Skidrahmens 112
wird hingegen kein Beschichtungsstrom eingeleitet, so dass es an den Ober-
flachen des Fordervorrichtungs-Kontaktbereichs 114 des Skidrahmens 112 zu

keiner Beschichtung im Elektrotauchlackierbad 104 kommt.

Nach dem Herausheben der an dem Skidrahmen 112 angeordneten Fahrzeug-
karosserie 102 aus dem Elektrotauchlackierbad 104 wird der Skidrahmen 112
von den Pendeln 158 des Pendelférderers 106 abgenommen und auf die in
Fig. 4 abschnittsweise dargestelite Rollenbahn 108 aufgesetzt, welche den
Skidrahmen 112 mit der daran arretierten Fahrzeugkarosserie 102 zum

Tauchlack-Trockner fordert.

Nur die Kontaktflachen 122 an den Unterseiten der Skidkufen 120 kommen
dabei in Kontakt mit den Rollen 126 der Rollenbahn 108. Da diese zum Foérder-
vorrichtungs-Kontaktbereich 114 zdhlenden Kontaktflachen 122 jedoch im
Elektrotauchlackierbad 104 nicht beschichtet worden sind, ist an diesen Kon-
taktflachen 122 auch keine Beschichtung vorhanden, welche durch Kontakt mit
der Rollenbahn 108 abgerieben und dadurch in der Rollenbahn 108 oder dem

darauffolgenden Trockner verteilt werden koénnte.

Der mit Tauchlack beschichtete Werkstiickaufnahmebereich 132 des Skidrah-
mens 112 kommt beim Transport Uber die Rollenbahn 108 nicht in Kontakt mit
der Rollenbahn 108, so dass die an dem Werkstickaufnahmebereich 132 vor-

handene Lackbeschichtung nicht abgerieben werden kann.
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Auf diese Weise wird wirksam vermieden, dass es an den Stellen des Skidrah-
mens 112, wo es zu einem Reibungskontakt zwischen dem Skidrahmen 112
und der Fordertechnik kommt, einen Lackaufbau gibt, der von der Fordertech-

nik abgerieben werden kénnte.

Durch die Zweiteilung des Werkstickaufnahmebereichs 132 in mehrere Ab-
schnitte, insbesondere in einen vorderen Werkstlickaufnahmeabschnitt 134a
und einen hinteren Werkstiickaufnahmeabschnitt 134b, wird erreicht, dass
eine Verformung des Rahmens 130 des Fordervorrichtungs-Kontaktbereichs
114 des Skidrahmens 112 keinen negativen Einfluss auf die Aufnahmerahmen
144 der Werkstlickaufnahmeabschnitte 134a, 134b hat.

Insbesondere kommt es zu keiner Stauchung der Aufnahmerahmen 144 der
Werkstickaufnahmeabschnitte 134a, 134b, da durch eine Ldngenanderung
des elektrisch leitfahigen Verbindungselements 136 zwischen den Werkstick-
aufnahmeabschnitten 134a, 134b eine Stauchung der Werkstiickaufnahme-
abschnitte 134a und 134b verhindert wird.



WO 2008/061641 PCT/EP2007/009723
19

Patentanspriiche

Werkstlicktrager zum Férdern eines zu lackierenden Werkstlicks, insbe-
sondere einer Fahrzeugkarosserie (102), durch mindestens ein Elektro-
tauchlackierbad (104) und mittels mindestens einer auf das Elektro-
tauchlackierbad (104) folgenden Férdervorrichtung,

umfassend mindestens eine elektrische Kontaktiereinrichtung (162) zum
Einleiten eines Beschichtungsstroms in das Werkstiick beim Hindurchfér-
dern des Werkstticks durch das Elektrotauchlackierbad (104) und min-
destens eine Kontaktflache (122), an welcher der Werksticktrager (110)
mit der auf das Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Férdervorrich-

tung in Kontakt kommt,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine Kontaktflache (122) von der mindestens einen

Kontaktiereinrichtung (162) elektrisch isoliert ist.

2. Werkstlicktrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werksticktrager (110) einen Werkstlickaufnahmebereich (132), an dem
das Werkstlick gehalten ist, und einen Férdervorrichtungs-Kontaktbe-
reich (114), der mindestens eine Kontaktflache (122) aufweist, an wel-
cher der Werksticktrager (110) mit der auf das Elektrotauchlackierbad

(104) folgenden Fordervorrichtung in Kontakt kommt, umfasst.

Werkstucktrager nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstlckaufnahmebereich (132) und der Fordervorrichtungs-Kontakt-

bereich (114) voneinander elektrisch isoliert sind.

4.  Werkstlcktrager nach einem der Anspriche 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein metalli-

sches Material umfasst.
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Werkstlicktrager nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein in dem

Elektrotauchlackierbad (104) korrosionsbestandiges Material umfasst.

Werkstiicktrager nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein Edel-

stahlmaterial umfasst.

Werkstucktrager nach einem der Anspruche 2 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlcktrager (110) als ein Skidrahmen (112) aus-
gebildet ist und dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) min-

destens eine Auflageflache einer Skidkufe (120) umfasst.

Werkstlcktrager nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) ein metallisches

Material umfasst.

Werkstlicktrager nach einem der Anspruche 2 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) ein in dem Elektro-

tauchlackierbad (104) beschichtbares Material umfasst.

Werkstlicktrager nach einem der Anspruche 2 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlckaufnahmebereich (132) ein Stahlmaterial

umfasst.

Werkstlicktrager nach einem der Anspriche 2 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstuckaufnahmebereich (132) mindestens eine

glockenfdormige Einhangeeinrichtung (152) umfasst.
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Werksticktrager nach einem der Anspriiche 2 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) mindestens zwei
voneinander getrennte Werkstlickaufnahmeabschnitte (134a, 134b)
umfasst, die Uber ein elektrisch leitfahiges Verbindungselement (136)

miteinander verbunden sind.

Werkstucktrager nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
elektrisch leitfahige Verbindungselement (136) langenvariabel ausgebil-
det ist.

Werkstlcktrager nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlicktrager (110) mindestens eine elektrische

Isolierung (168) umfasst, welche ein Keramikmaterial umfasst.

Werkstiicktrager nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werksticktrager (110) mindestens eine elektrische
Isolierung (168) umfasst, welche ein elektrisch nicht leitendes Kunst-

stoffmaterial umfasst.

Werkstlcktrager nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werksticktrager (110) mindestens eine elektrische Isolierung (168)

umfasst, welche ein Polyphenylensulfid-Material umfasst.

Werkstlcktrager nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werksticktrager (110) mindestens eine elektrische
Isolierung (168) umfasst, die in dem Elektrotauchlackierbad (104) und in
einem auf das Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Trockner bestén-

dig ist.
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Lackieranlage zum Lackieren von Werkstlucken, insbesondere von Fahr-
zeugkarosserien (102), umfassend mindestens ein Elektrotauchlackier-
bad (104), mindestens eine auf das Elektrotauchlackierbad (104) fol-
gende Fordervorrichtung und mindestens einen Werkstucktrager nach

einem der Anspruche 1 bis 17.

Lackieranlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die

Lackieranlage (100) ferner einen Trockner umfasst.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackieranlage (100) mindestens ein Vorbehandlungs-

bad umfasst.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf das Elektrotauchlackierbad (104) folgende Férder-

vorrichtung als eine Rollenbahn (108) ausgebildet ist.

Verfahren zum Lackieren eines Werkstiicks, insbesondere einer Fahr-

zeugkarosserie (102), umfassend die folgenden Verfahrensschritte:

- Befestigen des Werkstlicks an einem Werkstlcktrager (110);

- Férdern des an dem Werkstlcktrager (110) gehaltenen Werkstucks
durch mindestens ein Elektrotauchlackierbad (104), wobei ein Be-
schichtungsstrom Uber mindestens eine elektrische Kontaktierein-
richtung (162) des Werkstlcktragers (110) in das Werkstick ein-

geleitet wird;

- darauffolgendes Fordern des an dem Werkstlicktréger (110) ge-
haltenen Werkstlcks mittels einer Férdervorrichtung, mit welcher
der Werkstiicktrager (110) an mindestens einer Kontaktflache
(122) in Kontakt kommt;
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dadurch gekennzeichnet, dass

ein Werkstucktrager (110) verwendet wird, bei dem mindestens eine
Kontaktflache (122) von der mindestens einen Kontaktiereinrichtung
(162) elektrisch isoliert ist.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass ein Werk-
stucktrager (110) verwendet wird, der einen Werkstickaufnahmebereich
(132), an dem das Werkstuck gehalten ist, und einen Férdervorrich-
tungs-Kontaktbereich (114), der mindestens eine Kontaktflache (122)
aufweist, an welcher der Werksticktrager (110) mit der auf das Elektro-
tauchlackierbad (104) folgenden Fordervorrichtung in Kontakt kommt,

umfasst.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stickaufnahmebereich (132) und der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich

(114) voneinander elektrisch isoliert sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 oder 24, dadurch gekennzeich-
net, dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein metallisches

Material umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein in dem Elektro-

tauchlackierbad (104) korrosionsbestandiges Material umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 25 oder 26, dadurch gekennzeich-
net, dass der Férdervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein Edelstahl-

material umfasst.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass ein als ein Skidrahmen (112) ausgebildeter Werksticktrager (110)
verwendet wird und dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114)

mindestens eine Auflageflache einer Skidkufe (120) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) ein metallisches Material

umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) in dem Elektrotauchlackier-

bad (104) zumindest teilweise beschichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstickaufnahmebereich (132) ein Stahlmaterial umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) mindestens eine glockenfér-

mige Einhangeeinrichtung (152) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 32, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlckaufnahmebereich (132) mindestens zwei voneinander
getrennte Werkstickaufnahmeabschnitte (134) umfasst, die Gber ein
elektrisch leitfahiges Verbindungselement (136) miteinander verbunden

sind.

Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass ein langen-
variables elektrisch leitfédhiges Verbindungselement (136) verwendet

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 34, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlicktrdager (110) mindestens eine elektrische Isolierung

(168) umfasst, welche ein Keramikmaterial umfasst.
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37.

38.

39.

40.

41.

25

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 35, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werksticktrager (110) mindestens eine elektrische Isolierung
(168) umfasst, welche ein elektrisch nicht leitendes Kunststoffmaterial

umfasst.

Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stucktrager (110) mindestens eine elektrische Isolierung (168) umfasst,

welche ein Polyphenylensulfid-Material umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 37, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlcktrager (110) mindestens eine elektrische Isolierung
(168) umfasst, die in dem Elektrotauchlackierbad (104) und in einem auf
das Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Trockner bestandig ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 38, dadurch gekennzeichnet,
dass die an dem Werkstlcktrager (110) gehaltenen Werkstlicke mittels
der Férdervorrichtung, mit welcher der Werksttcktrager (110) an min-
destens einer Kontaktflache (122) in Kontakt kommt, zu einem auf das
Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Trockner geférdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 39, dadurch gekennzeichnet,
dass das an dem Werkstlicktrager (110) gehaltene Werkstlick vor dem
Passieren des Elektrotauchlackierbads (104) durch mindestens ein Vor-

behandlungsbad geférdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 40, dadurch gekennzeichnet,
dass das an dem Werkstlcktrager (110) gehaltene Werkstlck nach
Passieren des Elektrotauchlackierbads (104) mittels einer Rollenbahn
(108) gefordert wird.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 20. Februar 2008 (20.02.08)

1. Werkstlcktrédger zum Férdern eines zu lackierenden Werkstiicks, insbe-
sondere einer Fahrzeugkarosserie (102), durch mindestens ein Elektro-
tauchlackierbad (104) und mittels mindestens einer auf das Elektro-
tauchlackierbad (104) folgenden Fordervorrichtung,
umfassend mindestens eine elektrische Kontaktiereinrichtung (162) zum
Einleiten eines Beschichtungsstroms in das Werkstlick beim Hindurchfér-
dern des Werkstlicks durch das Elektrotauchlackierbad (104) und min-
destens eine Kontaktflache (122), an welcher der Werkstlcktrager (110)
mit der auf das Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Férdervorrich-
tung in Kontakt kommt,
wobel mindestens eine Kontaktfldche (122) von der mindestens einen
Kontaktiereinrichtung (162) elektrisch isoliert ist und
wobei der Werkstlicktrager (110) einen Werkstlickaufnahmebereich
(132), an dem das Werkstiick gehalten ist, und einen Férdervorrich-
tungs-Kontaktbereich (114), der mindestens eine Kontaktflache (122)
aufweist, an welcher der Werkstlicktréger (110) mit der auf das Elektro-
tauchlackierbad (104) folgenden Foérdervorrichtung in Kontakt kommt,
umfasst,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) mindestens zwei voneinander
getrennte Werkstlickaufnahmeabschnitte (134a, 134b) umfasst, die (iber
ein elektrisch leitfdhiges Verbindungselement (136) miteinander verbun-
den sind.

2.  Werkstlcktrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstiickaufnahmebereich (132) und der Férdervorrichtungs-Kontakt-
bereich (114) voneinander elektrisch isoliert sind.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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3.  Werkstlicktrager nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Férdervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein metalli-
sches Material umfasst.

4., Werkstiicktrager nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Férdervarrichtungs-Kontaktbereich (114) ein in dem
Elektrotauchlackierbad (104) korrosionsbesténdiges Material umfasst.

5. Werkstiicktréger nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der F6rdervorrichtungs-Kontaktberéich (114) ein Edel-
stahlmaterial umfasst.

6.  Werkstilcktrager nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlcktrager (110) als ein Skidrahmen (112) aus-
gebildet ist und dass der Férdervorrichtungs-Kontaktbereich (114) min-
destens eine Auflagefléche einer Skidkufe (120) umfasst.

7. Werkstlcktréger nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) ein metallisches
Material umfasst,

8.  Werksttlicktréger nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) ein in dem Elektro-
tauchlackierbad (104) beschichtbares Material umfasst.

9.  Werkstiicktréger nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) ein Stahimaterial
umfasst.

10. Werkstlcktrager nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) mindestens eine
glockenférmige Einhdngeeinrichtung (152) umfasst.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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11. Werkstiicktréger nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elektrisch leitfahige Verbindungselement (136) I&n-
genvariabel ausgebildet ist.

12. Werksticktrager nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlicktrdger (110) mindestens eine elektrische
Isolierung (168) umfasst, welche ein Keramikmaterial umfasst.

13. Werkstlicktrdger nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstiicktrager (110) mindestens eine elektrische
Isolierung (168) umfasst, welche ein elektrisch nicht leitendes Kunst-
stoffmaterial umfasst.

14. Werkstlicktréger nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstiicktrager (110) mindestens eine elektrische Isolierung (168)
umfasst, welche ein Polyphenylensulfid-Material umfasst.

15. Werksticktréger nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstlicktréger (110) mindestens eine elektrische
Isolierung (168) umfasst, die in dem Elektrotauchlackierbad (104) und in
einem auf das Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Trockner bestin-
dig ist.

16. [Lackieranlage zum Lackieren von Werkstlicken, insbesondere von Fahr-
zeugkarosserien (102), umfassend mindestens ein Elektrotauchlackier-
bad (104), mindestens eine auf das Elektrotauchlackierbad (104) fol-
gende Férdervorrichtung und mindestens einen Werksticktrager nach
einem der Anspriiche 1 bis 15.

17. Lackieranlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lackieranlage (100) ferner einen Trockner umfasst.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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Lackieranlage nach einem der Anspriiche 16 oder 17, dadurch gekénn-
zeichnet, dass die Lackieranlage (100) mindestens ein Vorbehandlungs-
bad umfasst.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf das Elektrotauchlackierbad (104) folgende Forder-
vorrichtung als eine Rollenbahn (108) ausgebildet ist. '

Verfahren zum Lackieren eines Werkstlicks, insbesondere einer Fahr-
2eugkarosserie (102), umfassend die folgenden Verfahrensschritte:

- Befestigen des Werkstiicks an einem Werkstlicktrager (110);

- Férdern des an dem Werkstilicktrager (110) gehaltenen Werkstiicks
durch mindestens ein Elektrotauchlackierbad (104), wobei ein Be-
schichtungsstrom Giber mindestens eine elektrische Kontaktierein-
richtung (162) des Werkstlicktréagers (110) in das Werkstick ein-
geleitet wird;

- darauffolgendes Férdern des an dem Werkstucktrager (110) ge-
haltenen Werkstiicks mittels einer Férdervorrichtung, mit welcher
der Werksticktrager (110) an mindestens einer Kontaktfidche
(122) in Kontakt kommt;

wobeij ein Werkstiicktréger (110) verwendet wird, bei dem mindestens:
eine Kontaktflache (122) von der mindestens einen Kontaktiereinrichtung
(162) elektrisch isoliert ist und der einen Werkstiickaufnahmebereich
(132), an dem das Werkstiick gehalten ist, und einen Fordervorrich-
tungs-Kontaktbereich (114), der mindestens eine Kontaktflache (122)
aufweist, an welcher der Werkstiicktréger (110) mit der auf das Elektro-
tauchlackierbad (104) folgenden Férdervorrichtung in Kontakt kommt,
umfasst,

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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24.

25.

26,
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dadurch gekennzeichnet, dass

ein Werkstliickaufnahmebereich (132) verwendet wird, der mindestens
zwei voneinander getrennte Werkstiickaufnahmeabschnitte (134)
umfasst, die (iber ein elektrisch leitfdhiges Verbindungselement (136)
miteinander verbunden sind.

Verfahren hach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stlickaufnahmebereich (132) und der Férdervorrichtungs~Kontaktbereich
(114) voneinander elektrisch isoliert sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 20 oder 21, dadurch gekennzeich-
net, dass der Férdervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein metallisches
Material umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein in dem Elektro-
tauchlackierbad (104) korrosionsbestdndiges Material umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 oder 23, dadurch gekennzeich-
net, dass der Fordervorrichtungs-Kontaktbereich (114) ein Edelstahl-
material umfasst,

Verfahren nach einem der Ansprilche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass ein als ein Skidrahmen (112) ausgebildeter Werkstiicktrager (110)
verwendet wird und dass der Férdervorrichtungs-Kontaktbereich (114)
mindestens eine Auflagefldche einer Skidkufe (120) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet,

dass der Werkstlickaufnahmebereich (132) ein metallisches Material
umfasst.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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28.

29,

30.

31.

32.

33.

34.

31

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) in dem Elektrotauchlackier-
bad (104) zumindest teilweise beschichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstilickaufnahmebereich (132) ein Stahimaterial umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstiickaufnahmebereich (132) mindestens eine glockenfér-
mige Einhd@ngeeinrichtung (152) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
dass ein ldngenvariables elektrisch leitfahiges Verbindungselement (136)
verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlcktréger (110) mindestens eine elektrische Isolierung
(168) umfasst, welche ein Keramikmaterial umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 32, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstiicktrager (110) mindestens eine elektrische Isolierung
(168) umfasst, welche ein elektrisch nicht leitendes Kunststoffmaterial
umfasst.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stiicktréger (110) mindestens eine elektrische Isolierung (168) umfasst,
welche ein Polyphenylensulfid-Material umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 33, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstilicktréger (110) mindestens eine elektrische Isolierung
(168) umfasst, die in dem Elektrotauchlackierbad (104) und in einem auf
das Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Trockner besténdig ist.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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35. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 34, dadurch gekennzeichnet,
dass die an dem Werkstlicktrédger (110) gehaltenen Werkstilicke mittels
der Fordervorrichtung, mit welcher der Werksticktrager (110) an min-
destens einer Kontaktflache (122) in Kontakt kommt, zu einem auf das
Elektrotauchlackierbad (104) folgenden Trockner gefordert wird.

36. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 35, dadurch gekennzeichnet,
dass das an dem Werkstlicktrager (110) gehaltene Werkstiick vor dem
Passieren des Elektrotauchlackierbads (104) durch mindestens ein Vor-
behandlungsbad gefordert wird.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 36, dadurch gekennzeichnet,
dass das an dem Werkstiicktrdger (110) gehaltene Werkstiick nach
Passieren des Elektrotauchlackierbads (104) mittels einer Rollenbahn
(108) gefordert wird.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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