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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Lackier-
anlage fur Fahrzeugkarosserien in der Gro3serienpro-
duktion, wobei der Lackieranlage in gemischter Folge
Fahrzeugkarosserien von mindestens zwei verschiede-
nen Fahrzeugkarosserietypen zugefiihrt werden.
[0002] Beibekannten Lackieranlagen fur Fahrzeugka-
rosserien in der Grof3serienproduktion werden die zu lak-
kierenden Fahrzeugkarosserien taktweise oder kontinu-
ierlich langs einer Vorschubstrecke gefordert, an der Rei-
nigungseinrichtungen, Lackiereinrichtungen fir Fller,
Kontrollstationen fur die Fullerlackierung, Durchlauf-
trockner fur die Trocknung der Fullerlackierung, weitere
Reinigungseinrichtungen,  Lackiereinrichtungen  fir
Decklack, Kontrollstationen fiir die Decklackierung und
Durchlauftrockner fir die Decklackierung sequentiell auf-
einanderfolgen. Dabeiist die in jeder dieser aufeinander-
folgenden Stationen zur Verfugung stehende Bearbei-
tungszeit durch die kontinuierliche Férdergeschwindig-
keit bzw. durch die Taktzeit bei getakteter Férderung fiir
alle Fahrzeugkarosserien in derselben Weise vorgege-
ben. Die kontinuierliche Férdergeschwindigkeit bzw. die
bei taktweiser Forderung vorgegebene Taktzeit muss
sich daher nach der Bearbeitungszeit richten, welche in
der bearbeitungsintensivsten Bearbeitungsstation fir
den bearbeitungsintensivsten Fahrzeugkarosserietyp
bendétigt wird. Dies kann dazu fuihren, dass die kontinu-
ierliche Férdergeschwindigkeit auf einen ineffizient nied-
rigen bzw. die Taktzeit auf einen ineffizient hohen Wert
eingestellt werden missen.

[0003] Aus der EP 0 108 289 BL1 ist eine Vorrichtung
zum Lackieren von Fahrzeugkarosserien mit einer eine
Anzahl von Karosserien hintereinander langs einer Vor-
schubstrecke bewegenden Transporteinrichtung und mit
langs der Vorschubstrecke stationdr angeordneten Be-
arbeitungsgeraten, welche die vorbeibewegten Karosse-
rien bearbeiten, bekannt, wobei seitlich der Vor-
schubstrecke mindestens zwei Stellplatze fur die Karos-
serien vorgesehen sind, jedem Stellplatz eine Verschie-
beeinrichtung zugeordnet ist, welche eine Karosserie
von der Vorschubstrecke quer zu dieser auf den Stell-
platz und nach einer Verweildauer auf diesem wieder
quer zur Vorschubstrecke auf diese zuriicktransportiert,
wobei ferner auf dem Stellplatz Bearbeitungsgerate an-
geordnet sind, welche die stationar auf dem Stellplatz
verweilende Karosserie bearbeiten, und wobei die Ka-
rosserie auf dem Stellplatz die Vorschubstrecke freigibt,
so dass langs der Vorschubstrecke Karosserien an dem
Stellplatz vorbeitransportiert werden kdnnen. Diese be-
kannte Vorrichtung zum Lackieren von Kraftfahrzeugka-
rosserien erlaubt es, einzelne Fahrzeugkarosserien fur
einzelne, besonders komplizierte und aufwendige Bear-
beitungsschritte, insbesondere fur die Innenraumlackie-
rung von Kraftfahrzeugkarosserien, aus der Vor-
schubstrecke auszuschleusen und nach der Durchfih-
rung des besonders komplizierten Bearbeitungsschrittes
wieder in die Vorschubstrecke einzuschleusen. Hierbei
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wird jedoch nur ein spezieller Teil der Lackiervorgénge
auf dem Stellplatz seitlich neben der Vorschubstrecke
ausgefihrt, wahrend alle tbrigen Lackiervorgange mit-
tels der langs der Vorschubstrecke angeordneten Bear-
beitungsgeréte durchgefihrtwerden. Das Problem, dass
die Fordergeschwindigkeit bzw. die Taktzeit der Forde-
rung langs der Vorschubstrecke an den bearbeitungsin-
tensivsten Fahrzeugkarosserietyp angepasst werden
mussen, bleibt also auch bei dieser bekannten Vorrich-
tung zur Lackierung von Kraftfahrzeugkarosserien be-
stehen.

[0004] Der Artikel von Heiko Seiffert: "Roboter-Einsatz
bei der Innenraumlackierung”, JOT Journal fiir Ober-
flachentechnik, [Online] Nr. 7/1999, Juli 1999, Seiten
20-21, XP002386147 offenbart eine Lackieranlage mit
den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1.
[0005] Der Artikel von Siegfried Klemm: "Vollautoma-
tische Fuller-Applikation mit Lackierrobotern”, JOT Jour-
nal fir Oberflachentechnik, [Online] Nr. 3/2002, Méarz
2003, Seiten 50-53, XP002386146 offenbart eine Lack-
ieranlage fur Fahrzeugkarosserien in der GroR3serien-
produktion, bei der Fahrzeugkarosserien in vier aufein-
anderfolgenden Lackierzonen zunéchst auen und dann
innen mit einem Fuller lackiert werden, wobei der Lack
im Taktbetrieb appliziert werden kann.

[0006] Die CH 424 553 A offenbart eine Anlage zum
Spritzlackieren und Trocknen von Kraftfahrzeugen bei
Reparaturlackierungen, bei der die Kraftfahrzeuge in ei-
nem Spritzraum mittels auf Schienen seitlich hin und her
verschiebbarer Forderbénder je nach Lackierumfang
entweder in die linke Spur oder die rechte Spur sich an-
schlielender Trockenrdume eingebracht werden kon-
nen.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Lackieranlage fiir Fahrzeugkarosserien
in der GroRRserienproduktion der eingangs genannten Art
zu schaffen, welche auch dann effizient arbeitet, wenn
der Lackieranlage in gemischter Folge Fahrzeugkaros-
serien von verschiedenen Fahrzeugkarosserietypen zu-
gefiihrt werden, welche deutlich unterschiedliche Bear-
beitungszeiten fur die Lackierung bendtigen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Lackieranlage
gemal Anspruch 1 gel6st.

[0009] Dererfindungsgemafien Losung liegt somitdas
Konzept zugrunde, die komplette Innen- und AuRenlak-
kierung einer Fahrzeugkarosserie mit Filler, die kom-
plette Innen- und AuBenlackierung einer Fahrzeugkaros-
serie mit Decklack und/oder die komplette Innen- und
AuBenlackierung einer Fahrzeugkarosserie mit Deck-
lack-Basislack in einem einzigen Arbeitsschritt in einer
einzigen Lackierbox vollautomatisch durchzufiihren, wo-
bei die Verweilzeit jeder Fahrzeugkarosserie in der Lak-
kierbox jeweils in Abhéngigkeit von dem Fahrzeugkaros-
serietyp und von der Art des Lackiervorgangs (Fller,
Decklack oder Decklack-Basislack) vorgegeben ist und
sich somit von Fahrzeugkarosserietyp zu Fahrzeugka-
rosserietyp um einen beliebigen Faktor unterscheiden
kann, ohne dass hierdurch die Effizienz der Lackieran-
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lage beeintrachtigt wird.

[0010] Dabei wird in der Regel eine kleine Fahrzeug-
karosserie eine kurze Verweilzeit in der Lackierbox auf-
weisen, wahrend eine groRere Fahrzeugkarosserie eine
langere Verweilzeit in der Lackierbox aufweisen wird.
[0011] Dieinder Praxis notwendigen Unterschiede der
Verweilzeiten (bei jeweils gleicher Lackiervorgangsart)
kdénnen bis zu einem Faktor 2 betragen.

[0012] Besonders grof3e fahrzeugkarosserietypspezi-
fische Unterschiede in den erforderlichen Verweilzeiten
treten bei der Lackierung von Transporterfahrzeugen
auf, welche - in Abh&angigkeit vom jeweiligen Radstand
- stark unterschiedliche Laderaumgrofen und somit
deutliche Unterschiede in der GréR3e der jeweils zu lak-
kierenden Flache aufweisen.

[0013] Durch die Durchfiihrung der kompletten Innen-
und AufRenlackierung einer Fahrzeugkarosserie in je-
weils einer einzigen Lackierbox entfallen die Forderzei-
ten zwischen verschiedenen Lackierstationen einer Lak-
kierlinie.

[0014] AuRerdemisteine Vermessung des Standortes
einer zu lackierenden Fahrzeugkarosserie nur einmal
und nicht mehrfach, in mehreren aufeinanderfolgenden
Lackierstationen fiir dieselbe Lackart, erforderlich.
[0015] Besonders giinstig ist es, wenn der Lackierab-
schnitt fur Fuller und/oder Decklack und/oder Decklack-
Basislack mindestens zwei Lackierboxen umfasst, wel-
che individuell und flexibel, je nach dem gerade beste-
henden Bedarf, mit Fahrzeugkarosserien von unter-
schiedlichen Fahrzeugkarosserietypen belegt werden
kdnnen.

[0016] Durch die Optimierung der Anzahl parallel zu-
einander betreibbarer Lackierboxen und durch Optimie-
rung der Anzahl der Lackierautomaten in jeder Lackier-
box kann die Effizienz der erfindungsgeméaRien Lackier-
anlage im Vergleich zum klassischen Linienkonzept, bei
welchem die Lackierautomaten langs einer von allen
Fahrzeugkarosserien durchlaufenen Vorschubstrecke
angeordnet sind, deutlich erhdht werden.

[0017] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Lackie-
rung samtlicher Fahrzeugkarosserien, welche dem Lak-
kierabschnitt fur Fuller und/oder Decklack und/oder
Decklack-Basislack zugefiihrt werden, in einer Lackier-
box durchgefuhrt wird, und dass kein Lackiervorgang mit
Filler und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack
auBBerhalb einer solchen Lackierbox, an einer klassi-
schen Lackierlinie, durchgefihrt wird.

[0018] Ferner werden die Fahrzeugkarosserien vor-
zugsweise fir die Lackierung innerhalb der Lackierbox
stillgesetzt.

[0019] BeiVerwendung mehrerer parallel geschalteter
Lackierboxen ergibt sich der zusétzliche Vorteil, dass bei
einer Reduzierung der Stlickzahl der Fahrzeugkarosse-
rien, welche pro Zeiteinheit in dem Lackierabschnitt zu
lackieren sind, einzelne Lackierboxen stillgelegt werden
kénnen, wodurch der Energie- und Instandhaltungsauf-
wand deutlich reduziert wird, wahrend eine solche zeit-
weise Stillegung von Lackierabschnitten beim klassi-
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schen Linienkonzept einer Lackieranlage nicht méglich
ist.

[0020] Umgekehrt kann die Bearbeitungskapazitat
des Lackierabschnittes fir eine Erhéhung der Stiickzahl
der Fahrzeugkarosserien, welche in dem Lackierab-
schnitt pro Zeiteinheit zu lackieren sind, durch den Anbau
bzw. die Inbetriebnahme weiterer parallel geschalteter
Lackierboxen in einfacher und flexibler Weise erweitert
werden.

[0021] Dadurch, dass der Lackierabschnitt fir Fuller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack mehre-
re parallel zueinander betriebene, voneinander unab-
héngige Lackierboxen aufweist, istauch im Falle von St6-
rungen einzelner Lackierboxen eine hohe technische
Verflgbarkeit des Lackierabschnitts als Ganzem gege-
ben.

[0022] Bei einem Fahrzeugkarosserietypwechsel ge-
nigt es, die in einer einzigen Lackierbox vorhandenen
Lackierautomaten, beispielsweise durch ein Teach-In-
Verfahren, fur den neuen Fahrzeugkarosserietyp neu zu
programmieren und anschlieRend die in dieser einen
Lackierbox neu erstellten Programme auf die entspre-
chenden Lackierautomaten der tibrigen Lackierboxen zu
Ubertragen. Dabei kann die erforderliche Neuprogram-
mierung in einer Lackierbox durchgefihrt werden, wéh-
rend der normale Lackierbetrieb in den tbrigen Lackier-
boxen ungestort weiterlauft. Beim klassischen Linien-
konzept ist hingegen bei einem Fahrzeugkarosserietyp-
wechsel und der hierfir erforderlichen Neuprogrammie-
rung der Lackierautomaten stets die ganze Lackierlinie
betroffen.

[0023] Eine besonders effiziente Nutzung der Lackier-
kapazitaten in dem Lackierabschnitt fur Fuller und/oder
Decklack und/oder Decklack-Basislack wird erzielt,
wenn in der mindestens einen Lackierbox dieses Lak-
kierabschnitts sowohl eine vollautomatische Fller-Lak-
kierung als auch eine vollautomatische Decklack-Lackie-
rung und/oder eine vollautomatische Decklack-Basislak-
kierung durchfuhrbar ist. In diesem Fall kann die Lackier-
box, je nach Bedarf, mit einer mit dem Filler zu lackie-
renden Fahrzeugkarosserie oder mit einer mit dem Deck-
lack oder dem Decklack-Basislack zu lackierenden Fahr-
zeugkarosserie belegt werden, so dass jede frei werden-
de Lackierbox sofort mit der néchsten dem
Lackierabschnitt zugefiihrten Fahrzeugkarosserie be-
schickt werden kann, unabhangig davon, ob diese Fahr-
zeugkarosserie bereits mit der Fillerlackierung versehen
ist oder nicht.

[0024] Die Verweilzeit in der mindestens einen Lak-
kierbox ist vorzugsweise flr jeden Fahrzeugkarosserie-
typ und fiir jeden Lackiervorgangstyp fest vorgegeben.
[0025] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist ferner vorgesehen, dass die Lackieranlage eine
Karosserieverteileinrichtung umfasst, welcher in dem
Lackierabschnitt fir Fuller und/oder Decklack und/oder
Decklack-Basislack lackierte Fahrzeugkarosserien zu-
gefuhrt werden und von welcher Fahrzeugkarosserien
wahlweise in einen von mindestens zwei verschiedenen
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Durchlauftrocknern abgegeben werden. Hierdurch ist es
maoglich, in demselben Lackierabschnitt die Lackierung
der Fahrzeugkarosserien sowohl mit Fller als auch mit
Decklack und/oder mit Decklack-Basislack durchzufih-
ren und die so lackierten Fahrzeugkarosserien anschlie-
Rend flexibel auf verschiedene Durchlauftrockner zu ver-
teilen, welche jeweils fur den Trocknungsvorgang einer
bestimmten Lackierungsart optimal abgestimmt sind.
[0026] Besonders giinstig ist, wenn die Fahrzeugka-
rosserien von der Karosserieverteileinrichtung wahlwei-
se in einen von mindestens drei Durchlauftrocknern ab-
gegeben werden.

[0027] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Fahrzeugkarosserien von der Karosserieverteileinrich-
tung einem Fuller-Durchlauftrockner zufihrbar sind.
[0028] Alternativ oder erganzend hierzu kann vorge-
sehen sein, dass die Fahrzeugkarosserien von der Ka-
rosserieverteileinrichtung einem Decklack-Durchlauf-
trockner zufihrbar sind.

[0029] Alternativ oder erganzend hierzu kann ferner
vorgesehen sein, dass die Fahrzeugkarosserien von der
Karosserieverteileinrichtung einem Decklack-Basislack-
Zwischen-Durchlauftrockner zufuhrbar sind.

[0030] Unter einem Decklack-Basislack ist dabei ein
Lack zu verstehen, welcher nach dem Fiillerauftrag als
farbgebende Schicht aufgetragen wird.

[0031] Einsolcher Decklack-Basislack kann beispiels-
weise ein Metallic-Lack sein.

[0032] Unter einem Durchlauftrockner ist in dieser Be-
schreibung und in den beigefiigten Anspriichen ein
Trockner zu verstehen, durch welchen die Fahrzeugka-
rosserien kontinuierlich oder taktweise hindurchgefér-
dertwerden, wobei sich jeweils mehrere Fahrzeugkaros-
serien gleichzeitig hintereinander in demselben Trockner
befinden. Der Begriff Durchlauftrockner umfasst insbe-
sondere auch sogenannte "A-Trockner" (also solche, die
am Eingang und am Ausgang eine Aufzugsschleuse auf-
weisen).

[0033] Bei der erfindungsgemafRen Lackieranlage
koénnen der Fller-Durchlauftrockner und der Decklack-
Durchlauftrockner voneinander verschiedene, jeweils
auf die Trocknung der Fiillerlackierung bzw. der Deck-
lackierung abgestimmte Durchlauftrockner sein.

[0034] Es ist aber auch ohne weiteres denkbar, dass
der Fuller-Durchlauftrockner und der Decklack-Durch-
lauftrockner miteinander identisch sind, d.h. dass die
Fahrzeugkarosserien nach der Fiillerlackierung densel-
ben Durchlauftrockner durchlaufen wie nach der Deck-
lackierung.

[0035] Ferner ist es von Vorteil, wenn die Lackieran-
lage eine stromaufwarts von der Karosserieverteilein-
richtung angeordnete Kontrollstation umfasst. Eine sol-
che, von den Fahrzeugkarosserien vor der Karosserie-
verteileinrichtung durchlaufene Kontrollstation kann da-
zu genutzt werden, nach allen Lackauftragen, die an ei-
ner Fahrzeugkarosserie erfolgen, jeweils vor dem Trock-
nen eine Kontrolle der Lackierqualitét durchzufiihren, so
dass nur eine gemeinsame Kontrollstation benétigt wird,
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um sowohl die Fllerlackierung als auch die Decklackie-
rung, die Decklack-Basislackierung und die Klarlackie-
rung zu kontrollieren, wahrend im Gegensatz hierzu bei
einer klassischen Linien-Lackieranlage je eine separate
Kontrollstation fir die Fullerlackierung, fiir die Decklak-
kierung bzw. die Decklack-Basislackierung und fiur die
Klarlackierung erforderlich ist.

[0036] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalen Lackieranlage ist vorgesehen, dass die
Lackieranlage einen Klarlack-Lackierabschnitt umfasst,
der mindestens eine Klarlackierbox umfasst, in welcher
eine vollautomatische Innen- und Auf3enlackierung mit
Klarlack von Fahrzeugkarosserien von mindestens zwei
verschiedenen Fahrzeugkarosserietypen durchfihrbar
ist. Durch die Umsetzung des Lackierboxen-Konzepts
auch im Klarlack-Lackierabschnitt werden die Vorteile
héherer Flexibilitat und effizienterer Ausnutzung der Lak-
kieranlage, welche vorstehend im Zusammenhang mit
dem Lackierabschnitt fur Fuller und/oder Decklack und/
oder Decklack-Basislack beschrieben worden sind, auch
in Bezug auf den Klarlack-Lackierabschnitt erreicht.
[0037] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
auch die Verweilzeit der Fahrzeugkarosserienin der min-
destens einen Klarlackierbox fahrzeugkarosserietypspe-
zifisch vorgegeben ist.

[0038] Ausdenvorstehend bereitsim Zusammenhang
mit den Lackierboxen des Lackierabschnitts fur Fller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack ange-
gebenen Grindenistesfernervon Vorteil, wenn der Klar-
lack-Lackierabschnitt mindestens zwei Klarlackierboxen
umfasst, welche parallel zueinander und unabhangig
voneinander betreibbar sind.

[0039] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Lak-
kieranlage ist ferner vorgesehen, dass die Fahrzeugka-
rosserien, die mit Klarlack lackiert werden sollen, aus
dem Lackierabschnitt fur Fuller und/oder Decklack und/
oder Decklack-Basislack durch einen Decklack-Basis-
lack-Zwischentrockner in den Klarlack-Lackierabschnitt
geférdert werden. Auf diese Weise ist es mdglich, den
Aufbau und die Betriebsweise des Decklack-Basislack-
Zwischentrockners optimal auf die Trocknung des vor
dem Klarlack aufgetragenen Decklack-Basislacks abzu-
stimmen.

[0040] Fernerkannvorgesehensein, dass die mitKlar-
lack lackierten Fahrzeugkarosserien von dem Klarlack-
Lackierabschnitt zu einer Karbsserieverteileinrichtung
gefordert werden, von welcher Fahrzeugkarosserien
wahlweise in einen von mindestens zwei verschiedenen
Durchlauftrocknern abgegeben werden. Auf diese Weise
ist es moglich, ein und dieselbe Karosserieverteileinrich-
tung sowohl fiir die Verteilung der Fahrzeugkarosserien
auf die nachfolgenden Durchlauftrockner nach dem
Durchlaufen des Lackierabschnitts fur Filler und/oder
Decklack und/oder Decklack-Basislack als auch fiir die
Weiterforderung der Fahrzeugkarosserien zu dem Deck-
lack-Durchlauftrockner nach dem Durchlaufen des Klar-
lackierabschnitts zu verwenden.

[0041] Fernerkannvorgesehensein, dass die Lackier-
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anlage einen Fuller-Durchlauftrockner umfasst, wobei
die Fahrzeugkarosserien, die den Filler-Durchlauftrock-
ner durchlaufen haben, dem Lackierabschnitt fur Fuller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack zuge-
fuhrt werden. Bei einer solchen Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalfen Lackieranlage wird der Lackierabschnitt
fur Fuller und/oder Decklack und/oder Decklack-Basis-
lack also nach der Fullerlackierung und der Trocknung
der Fullerlackierung erneut von den Fahrzeugkarosseri-
en durchlaufen, so dass in demselben Lackierabschnitt
sowohl die Fillerlackierung als auch die Lackierung mit
Decklack bzw. mit Decklack-Basislack durchgefuhrt wer-
den kdnnen, wodurch dieser Lackierabschnitt besonders
effizient genutzt werden kann.

[0042] Ferner ist es gunstig, wenn stromaufwarts vor
dem Lackierabschnitt fur Fuller und/oder Decklack und/
oder Decklack-Basislack eine Reinigungseinrichtung an-
geordnet ist, in welcher die Fahrzeugkarosserien vor
dem ersten Eintreten in den Lackierabschnitt fur Fuller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack und
nach dem Durchlaufen des Filler-Durchlauftrockners
gereinigt werden. Bei dieser Ausgestaltung kann also ei-
ne gemeinsame Reinigungseinrichtung verwendet wer-
den, um die erforderliche Reinigung der Fahrzeugkaros-
serien sowohl vor der Fillerlackierung als auch vor der
Lackierung mit Decklack bzw. mit Decklack-Basislack
durchzufuhren, im Gegensatz zu der klassischen Linien-
Lackieranlage, bei welcher jeweils separate Reinigungs-
stationen fur die Reinigung der Fahrzeugkarosserien vor
der Fullerlackierung und vor der Decklackierung benétigt
werden.

[0043] Das Einfahren bzw. Ausfahren der Fahrzeug-
karosserien in die mindestens eine Lackierbox kann auf
einander gegenuberliegenden Seiten der jeweiligen Lak-
kierbox erfolgen, was den Vorteil bietet, dass gleichzeitig
mit der Ausfahrt einer bereits lackierten Fahrzeugkaros-
serie aus der Lackierbox die Einfahrt einer noch zu lak-
kierenden Fahrzeugkarosserie in dieselbe Lackierbox
erfolgen kann, so dass der Fahrzeugkarosseriewechsel
mit minimalen Applikationsstillstandszeiten in der Lak-
kierbox verbunden ist.

[0044] Alternativ hierzu kann aber auch vorgesehen
sein, dass die Fahrzeugkarosserien auf derselben Seite
der Lackierbox in die Lackierbox eingefahren und aus
der Lackierbox ausgefahren werden. Eine solche Aus-
gestaltung der Lackierbox eignet sich insbesondere fiir
solche Falle, in denen ein zusatzlicher Lackierautomat
fur die Lackierung des Laderauminnenbereichs einer
Transporterkarosserie eingesetzt wird, welcher hinter
dem Heck der Fahrzeugkarosserie, auf der der Einfahrts-
offnung der Lackierbox entgegengesetzten Seite der
Lackierbox, angeordnetist, so dass auf dieser Seite dann
keine Ausfahrt der lackierten Fahrzeugkarosserie mog-
lich ist.

[0045] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung von Ausfiihrungsbei-
spielen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0046] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  einschematisches Layout einer ersten Ausfiih-
rungsform eines Lackierabschnitts fur Fller
und Decklack einer Lackieranlage, mit Lackier-
boxen, bei denen die Einfahrt und die Ausfahrt
der zu lackierenden Fahrzeugkarosserien auf
einander gegenuberliegenden Seiten der je-
weiligen Lackierbox erfolgen;

einen schematischen Grundriss einer Lackier-
box des Lackierabschnitts aus Fig. 1;

Fig. 2

Fig. 3  ein schematisches Layout einer zweiten Aus-
fuhrungsform eines Lackierabschnitts fur Fuller
und Decklack einer Lackieranlage, mit Lackier-
boxen, bei denen die Einfahrt und die Ausfahrt
der zu lackierenden Fahrzeugkarosserien auf
derselben Seite der jeweiligen Lackierbox er-

folgen; und

einen schematischen Grundriss einer Lackier-
box des Lackierabschnitts aus Fig. 3.

Fig. 4

[0047] Gleiche oder funktional &quivalente Elemente
sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen be-
zeichnet.

[0048] Von einer als Ganzes mit 100 bezeichneten
Lackieranlage fur Fahrzeugkarosserien 102 in der
GroR3serienproduktionistinden Fig. 1 und 2 ein Abschnitt
104 dargestellt, welcher dazu dient, die in einem vorher-
gehenden Abschnitt der Lackieranlage 100 bereits mit
einem Grundlack versehenen Fahrzeugkarosserien mit
einem Filler und mit einem Decklack oder mit einem Fl-
ler, einem Decklack-Basislack und einem Klarlack zu ver-
sehen.

[0049] Dem Abschnitt 104 werden die von dem (nicht
dargestellten) Abschnitt fur Grundlackierung kommen-
den Fahrzeugkarosserien 102 Uiber eine mit 106 bezeich-
nete Einlauf-Forderstrecke zugefihrt. Die Fahrzeugka-
rosserien 102 treten Uber eine Reinigungseinrichtung
108, inwelcher die grundlackierten Fahrzeugkarosserien
102 fur die bevorstehende Fiullerlackierung gereinigt
werden, in einen Lackierabschnitt 110 fir Filler und
Decklack ein.

[0050] Nach erfolgter Reinigungwerden die Fahrzeug-
karosserien 102 aus der Reinigungseinrichtung 108 tiber
einen Zwischenférderer 112 in eine Karosseriezufihr-
vorrichtung 114 gefordert, welche die einlaufenden Fahr-
zeugkarosserien, je nach Verfugbarkeit, jeweils einer
von mehreren, beispielsweise vier, Lackierboxen 116 flr
Fuller und Decklack zufiihrt.

[0051] Die Einfahrtrichtung 118, in welcher die Fahr-
zeugkarosserien 102 in die Lackierboxen 116 hineinge-
fordert werden, ist quer zu der Forderrichtung 120 der
Fahrzeugkarosserien 102 in der Foérderstrecke 106 und
im Zwischenférderer 112 ausgerichtet, weshalb am Ein-
gang der Karosseriezufiihrvorrichtung 114 eine Drehvor-
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richtung 122 vorgesehen ist, welche die Fahrzeugkaros-
serien 102 so um eine vertikale Achse dreht, dass ihre
Langsrichtung 124, welche anfénglich parallel zur For-
derrichtung 120 ausgerichtet ist, anschlieBend parallel
zur Einfahrtrichtung 118 ausgerichtet ist.

[0052] Die so gedrehten Fahrzeugkarosserien 102
werden von der Karosseriezufiihrvorrichtung 114 in der
Langsrichtung der Karosseriezufiihrvorrichtung 114 ge-
fordert, bis das Einfahrtstor 126 der nachstliegenden frei-
en Lackierbox 116 erreicht ist.

[0053] AnschlieRend wird die Fahrzeugkarosserie 102
in der Einfahrtrichtung 118 in die Lackierbox 116 hinein-
gefordert und dort fur den anschlieRenden Lackiervor-
gang stillgesetzt.

[0054] Eine solche Lackierbox 116 ist in Fig. 2 sche-
matisch dargestellt, im wesentlichen quaderférmig aus-
gebildet und umfasst zwei sich parallel zur Einfahrtrich-
tung 118 erstreckende, voneinander beabstandete Sei-
tenwénde 128 und ein (nicht dargestelltes) Dach, eine
der Karosseriezufuhrvorrichtung 114 zugewandte Ein-
fahrtsoffnung, die mittels des Einfahrtstores 126 ver-
schlielbar ist, und eine der Einfahrtséffnung gegeniber-
liegende Ausfahrtséffnung, welche mittels eines Aus-
fahrttores 130 verschlie3bar ist.

[0055] Das Einfahrtstor 126 und das Ausfahrtstor 130
kdnnen beispielsweise als Rolltor ausgebildet sein.
[0056] Zu beiden Seiten des Forderweges der Fahr-
zeugkarosserien 102 durch die Lackierbox 116 befinden
sich jeweils mehrere, beispielsweise jeweils zwei, Lak-
kierautomaten 132 in Form von Lackierrobotern, welche
dazu in der Lage sind, eine vollstandige, vollautomati-
sche Lackierung samtlicher zu lackierenden Innen- und
AuRenflachen der Fahrzeugkarosserien 102 wahlweise
mit einem Fuller, mit einem Decklack oder mit einem
Decklack-Basislack durchzufihren.

[0057] Wenneine Fahrzeugkarosserie 102 zum ersten
Mal den Lackierabschnitt 110 fur Fuller und Decklack
durchlauft, wird sie in der Lackierbox 116 innen und au-
Ren mit Filler lackiert.

[0058] Um eine vollstéandige Innen- und AulRenlackie-
rung durchfuhren zu kénnen, sind die Lackierautomaten
132 dazu in der Lage, Lackiereinrichtungen in den In-
nenraum der Fahrzeugkarosserien 102 hinein zu bewe-
gen, gegebenenfalls nachdem zuvor Turen, die Motor-
haube oder der Kofferraumdeckel der Fahrzeugkarosse-
rien 102 geoffnet worden sind.

[0059] Fernersinddie Lackierautomaten 132 vorzugs-
weise in der Langsrichtung 133 der Lackierbox 116 hin-
und her beweglich.

[0060] Art und Umfang der vollautomatischen Innen-
und Aufenlackierung in der Lackierbox 116 hangt von
dem Typ der jeweils zu lackierenden Fahrzeugkarosse-
rien 102 ab.

[0061] Mindestens zwei verschiedene Fahrzeugka-
rosserietypen werden dem Abschnitt 104 der Lackieran-
lage 100 in zufallig gemischter Reihenfolge zugefiihrt.
[0062] Beim Einfahren der Fahrzeugkarosserien 102
in die Lackierbox 116 erkennt eine Anlagensteuerung
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der Lackierbox mittels eines hierfur vorgesehenen Sen-
sors aufgrund eines an der Fahrzeugkarosserie 102 an-
gebrachten Identifikators (beispielsweise eines mit ei-
nem Lochcode versehenen Blechs oder eines Transpon-
ders), umwelchen Karosserietyp es sich handelt, so dass
anschlielend das diesem Karosserietyp zugeordnete
Lackierprogramm durchgefiihrt werden kann. Alternativ
hierzu ist auch méglich, dass der Steuerung der Lackier-
box 116 von einer Ubergeordneten zentralen Anlagen-
steuerung mitgeteilt wird, von welchem Typ die gerade
in die betreffende Lackierbox 116 einfahrende Fahrzeug-
karosserie 102 ist.

[0063] Da fir die Innen- und Aufl3enlackierung der
Fahrzeugkarosserien 102 je nach dem Typ der Fahr-
zeugkarosserie eine unterschiedliche Zeit bendtigt wird,
ist die Verweilzeit der Fahrzeugkarosserien 102, in Ab-
héngigkeit vom jeweiligen Fahrzeugkarosserietyp, un-
terschiedlich, jedoch flir jeden Karosserietyp jeweils fest
vorgegeben.

[0064] Am Ende der vorgegebenen Verweilzeit wird
das Ausfahrtstor 130 gedffnet und die Fahrzeugkaros-
serie 102 in der parallel zur Einfahrtsrichtung 118 ver-
laufenden Ausfahrtsrichtung 134 aus der Lackierbox 116
heraus auf eine Karosserieabfuhrvorrichtung 136 gefor-
dert, welche die aus den Lackierboxen 116 ausfahrenden
Fahrzeugkarosserien 102 sammelt und tber einen Zwi-
schenforderer 138 einer Kontrollstation 141 zufiihrt.
[0065] Hierbei kann gleichzeitig mit der Ausfahrt einer
bereits lackierten Fahrzeugkarosserie 102 aus einer Lak-
kierbox 116 die Einfahrt einer zu lackierenden Fahrzeug-
karosserie 102 in dieselbe Lackierbox 116 erfolgen.
[0066] Die Karosserieabfuhrvorrichtung 136 ist an ih-
rem Ausgang mit einer Drehvorrichtung 140 versehen,
welche die Fahrzeugkarosserien 102 so um eine verti-
kale Achse dreht, dass ihre Langsrichtung 124, welche
beim Ausfahren aus den Lackierboxen 116 quer zur For-
derrichtung 142 des Zwischenforderers 138 ausgerichtet
ist, anschlieBend parallel zur Férderrichtung 142 verlauft.
[0067] In der Kontrollstation 141 wird kontrolliert, ob
die in dem Lackierabschnitt 110 fur Fller und Decklack
durchgefihrte Lackierung ordnungsgeman durchgefiihrt
worden ist. Beim ersten Durchlauf einer Fahrzeugkaros-
serie 102 durch den Lackierabschnitt 110 wird also ge-
pruft, ob die Fullerlackierung ordnungsgemaf durchge-
fuhrt worden ist.

[0068] AnschlieRend werden die Fahrzeugkarosseri-
en 102 aus der Kontrollstation 141 auf eine Karosserie-
verteileinrichtung 144 geférdert, von welcher jede Fahr-
zeugkarosserie 102, je nach erreichtem Verfahrenssta-
dium, an einen von drei nachfolgenden Durchlauftrock-
nern abgegeben wird, ndmlich an einen Filler-Durchlauf-
trockner 146, an einen Decklack-Durchlauftrockner 148
oder an einen Zwischen-Durchlauftrockner 150.

[0069] Nach dem ersten Durchlaufen des Lackierab-
schnitts 110 fur Filler und Decklack, bei welchem die
Fahrzeugkarosserien 102 mit Filler lackiert worden sind,
gibt die Karosserieverteileinrichtung 144 die Fahrzeug-
karosserien 102 tiber einen Zwischenforderer 152 anden
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Fuller-Durchlauftrockner 146 ab, durch welchen die
Fahrzeugkarosserien 102 dann parallel zur Férderrich-
tung 142 hindurch gefordert werden, wobei die Fullerlak-
kierung getrocknet wird.

[0070] Am Ausgang des Filler-Durchlauftrockners
146 kann eine Kuhlzone 154 vorgesehen sein.

[0071] Nach Verlassen des Fuller-Durchlauftrockners
146 werden die getrockneten Fahrzeugkarosserien 102
Uiber eine Zwischen-Forderstrecke 156 erneut der Ein-
lauf-Forderstrecke 106 zugefuhrt und somit zum zweiten
Mal in die Reinigungseinrichtung 108 am Eingang des
Lackierabschnittes 110 fur Fuller und Decklack gefor-
dert.

[0072] Nach Reinigung in der Reinigungseinrichtung
108 gelangen die Fahrzeugkarosserien 102, die bereits
mit Flller lackiert worden sind, in der vorstehend be-
schriebenen Weise Uber die Karosseriezufiihrvorrich-
tung 114 in eine Lackierbox 116, welche gerade unbelegt
ist, und werden in der betreffenden Lackierbox 116 wah-
rend einer fahrzeugkarosserietypspezifisch vorgegebe-
nen Verweilzeit vollautomatisch mit einer Innen- und ei-
ner Auf3enlackierung mit einem Decklack oder mit einem
Decklack-Basislack versehen.

[0073] AnschlielRend werden die mit dem Decklack
oder dem Decklack-Basislack versehenen Fahrzeugka-
rosserien 102 von der Karosserieabfiihrvorrichtung 136
der Kontrollstation 141 zugefiihrt, in welcher der aufge-
tragene Decklack bzw. Decklack-Basislack kontrolliert
wird.

[0074] Wenn ein aufgetragener Decklack die letzte
Lackschicht bildet, welche auf die Fahrzeugkarosserien
102 aufzutragenist, wird die Fahrzeugkarosserie 102 an-
schlieBend von der Karosserieverteileinrichtung 144
Uber einen Zwischenférderer 156 an den Decklack-
Durchlauftrockner 148 abgegeben.

[0075] Auf einen aufgetragenen Decklack-Basislack,
insbesondere einen Metallic-Lack, muss jedoch noch ein
Klarlack aufgetragen werden. In diesem Fall wird die be-
treffende Fahrzeugkarosserie 102 von der Karosserie-
verteileinrichtung 144 lber einen Zwischenforderer 158
an den Zwischen-Durchlauftrockner 150 abgegeben,
durch welchen die betreffende Fahrzeugkarosserie 102
parallel zur Férderrichtung 120 hindurch geférdert wird,
wobei der aufgetragene Decklack-Basislack getrocknet
wird.

[0076] Am Ausgang des Zwischen-Durchlauftrock-
ners 150 kann eine Kilhlzone 160 angeordnet sein.
[0077] Aus dem Zwischen-Durchlauftrockner 150 ge-
langen die Fahrzeugkarosserien 102 in einen Lackierab-
schnitt 162 fur Klarlack, welcher mehrere, beispielsweise
zwei, Lackierboxen 164 fur Klarlack umfasst, welche
ebenso aufgebaut sind wie die Lackierboxen 116 des
Lackierabschnitts 110 fur Fuller und Decklack.

[0078] Die den Zwischen-Durchlauftrockner 150 ver-
lassenden Fahrzeugkarosserien 102, die mit der Deck-
lack-Basislackierung versehen sind, werden mittels einer
dem Zwischen-Durchlauftrockner 150 nachgeschalteten
Karosseriezufuhrvorrichtung 166 einer unbelegten Lak-
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kierbox 164 fur Klarlack zugefuhrt.

[0079] Dadie Einfahrtsrichtung 168, langs welcher die
Fahrzeugkarosserien in die Lackierboxen 164 fur Klar-
lack einfahren, quer zu der Forderrichtung 120 des Zwi-
schen-Durchlauftrockners 150 ausgerichtet ist, umfasst
die Karosseriezufuihrvorrichtung 166 zwei Drehvorrich-
tungen 170, mittels derer die Fahrzeugkarosserien 102
so um eine vertikale Achse gedreht werden, dass ihre
Langsrichtung 124, die zunachst parallel zur Férderrich-
tung 120 ausgerichtet ist, anschlieRend parallel zur Ein-
fahrtsrichtung 168 verlauft.

[0080] Nach dem Einfahren in eine der Lackierboxen
164 fur Klarlack bei geo6ffnetem Einfahrtstor 126 und
nach Stillsetzen innerhalb der Lackierbox 164 wird in der
fahrtstor 130, eine vollautomatische Innen- und Aul3en-
lackierung der Fahrzeugkarosserien 102 mit Klarlack
durchgefihrt, wobei die jeweilige Verweilzeit einer Fahr-
zeugkarosserie 102 in einer der Lackierboxen 164 fir
Klarlack in Abh&ngigkeit vom jeweiligen Fahrzeugkaros-
serietyp fest vorgegeben ist.

[0081] Nach AblaufdervorgegebenenVerweilzeitwird
das Ausfahrtstor 130 ge6ffnet und die betreffende Fahr-
zeugkarosserie 102 in der zur Einfahrtsrichtung 168 par-
allelen Ausfahrtsrichtung 172 aus der Lackierbox 164 fiir
Klarlack heraus gefahren und gelangt so auf eine Karos-
serieabfuhrvorrichtung 174, welche die Fahrzeugkaros-
serien 102, die mit dem Klarlack versehen sind, in der
quer zu ihrer Langsrichtung 124 ausgerichteten Forder-
richtung 142 zu einem Endbereich der Karosserieabfuhr-
vorrichtung 174 férdert, von wo die Fahrzeugkarosserien
102 weiter Uber einen Zwischenférderer 176 langs einer
antiparallel zur Ausfahrtsrichtung 172 gerichteten For-
derrichtung 178 zu einem Anfangsbereich der Karosse-
rieabflhrvorrichtung 136 des Lackierabschnitts 110 fir
Fuller und Decklack gefordert werden.

[0082] Diese Karosserieabfiihrvorrichtung 136 fordert
die mit dem Klarlack versehenen Fahrzeugkarosserien
102, unter Drehung in der Drehvorrichtung 140, bis zu
der Kontrollstation 141, in welcher die aufgebrachte Klar-
lackierung Uberprift wird.

[0083] Von der Kontrollstation 141 gelangen die klar-
lackierten Fahrzeugkarosserien 102 Uber die Karosse-
rieverteileinrichtung 144 und den Zwischenforderer 156
in den Decklack-Durchlauftrockner 148.

[0084] Die Fahrzeugkarosserien 102 werden in der
Foérderrichtung 142 durch den Decklack-Durchlauftrock-
ner 148 hindurchgeférdert und dabei getrocknet.

[0085] Am Ausgang des Decklack-Durchlauftrockners
148 kann eine Kihlzone 180 vorgesehen sein.

[0086] Nach Verlassen des Decklack-Durchlauftrock-
ners 148 werden die klarlackierten Fahrzeugkarosserien
102, ebenso wie die nur mit einem Decklack ohne an-
schlieBende Klarlackierung versehenen Fahrzeugkaros-
serien 102, zu den auf die Lackierung folgenden Ferti-
gungsstufen weiter geférdert.

[0087] Eine Fahrzeugkarosserie 102, welche mit ei-
nem Fuller und mit Decklack lackiertwird, durchlauft also,
von der Grundlackierung kommend, nacheinander die
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Reinigungseinrichtung 108, eine der Lackierboxen 116
fur Fuller und Decklack, in welcher die Fahrzeugkaros-
serie 102 mit Filler lackiert wird, die Kontrollstation 141,
in welcher die Fillerlackierung kontrolliert wird, den Fil-
ler-Durchlauftrockner 146, erneut die Reinigungseinrich-
tung 108, wiederum eine der Lackierboxen 116 fur Fuller
und Decklack, wobei diese Lackierbox 116 dieselbe Lak-
kierbox 116 wie beim ersten Durchgang oder aber eine
andere sein kann, wobei die Fahrzeugkarosserie 102 mit
einem Decklack lackiert wird, erneut die Kontrollstation
141, in welcher die Decklackierung kontrolliert wird, und
schlieB3lich den Decklack-Durchlauftrockner 148.

[0088] Eine Fahrzeugkarosserie 102, welche mit Fl-
ler, mit einem Decklack-Basislack und mit einem Klarlack
lackiert wird, durchlauft, von der Grundlackierung kom-
mend, nacheinander die Reinigungseinrichtung 108, ei-
ne der Lackierboxen 116 fir Fller und Decklack, wobei
die Fahrzeugkarosserie 102 mit Filler lackiert wird, die
Kontrollstation 141, in welcher die Fillerlackierung kon-
trolliert wird, den Fuller-Durchlauftrockner 146, erneut
die Reinigungseinrichtung 108, eine der Lackierboxen
116 fur Fuller und Decklack, wobei diese Lackierbox 116
dieselbe Lackierbox 116 wie beim ersten Durchlauf oder
aber eine andere Lackierbox 116 sein kann, wobei die
Fahrzeugkarosserie 102 in der Lackierbox 116 miteinem
Decklack-Basislack lackiert wird, erneut die Kontrollsta-
tion 141, in welcher die Decklack-Basislackierung kon-
trolliert wird, den Zwischen-Durchlauftrockner 150, eine
der Lackierboxen 164 fur Klarlack, in welcher die Fahr-
zeugkarosserie 102 mit Klarlack lackiert wird, erneut die
Kontrollstation 141, in welcher die Klarlackierung kon-
trolliert wird, und schlieBlich den Decklack-Durchlauf-
trockner 148.

[0089] Dabei werden die Fahrzeugkarosserien 102
aufRerhalb der Lackierboxen 116 bzw. 164 kontinuierlich
oder taktweise, mit einer vorgegebenen Taktzeit, gefor-
dert.

[0090] In den Lackierboxen 116 bzw. 164 werden die
Fahrzeugkarosserien 102 hingegen fiir die Zeitdauer des
jeweiligen Lackiervorgangs stillgesetzt, wobei die Ver-
weilzeit in der jeweiligen Lackierbox 116 bzw. 164 in Ab-
hangigkeit vom Typ der jeweiligen Fahrzeugkarosserie
und in Abhangigkeit von der Art des jeweiligen Lackier-
vorgangs vorgegeben ist und wobei die Verweilzeiten in
den Lackierboxen 116 und 164 véllig unabhangig von
irgendwelchen Taktzeiten, mit denen die Fordervorrich-
tungen au3erhalb der Lackierboxen 116 und 164 arbei-
ten, vorgegeben werden kénnen.

[0091] EineindenFig. 3 und4 dargestellte zweite Aus-
fuhrungsform einer Lackieranlage 100 unterscheidet
sich von der vorstehend beschriebenen ersten Ausfuh-
rungsform dadurch, dass die Lackierboxen 116 fir Fuller
und Decklack nicht jeweils ein Einfahrtstor 126 und ein
auf der gegeniiberliegenden Seite der Lackierbox ange-
ordnetes Ausfahrtstor 130 aufweisen, sondern nur ein
einziges Zugangstor 182, welches auf der der Karosse-
riezufiihrvorrichtung 114 zugewandten Seite jeder Lak-
kierbox 116 fur Fuller und Decklack angeordnet ist.
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[0092] BeidieserAusfiihrungsform sind ferner die Lak-
kierboxen 116 fur Fuller und Decklack nicht zwischen der
Karosseriezufiihrvorrichtung 114 und der Karosserieab-
fuhrvorrichtung 136 des Lackierabschnitts 110 fir Faller
und Decklack angeordnet, sondern vielmehr auf der der
Karosserieabfiihrvorrichtung 136 abgewandten Seite
der Karosseriezufuhrvorrichtung 114.

[0093] Die mit dem Fuller bzw. mit dem Decklack zu
versehenden Fahrzeugkarosserien 102 werden bei die-
ser Ausfuhrungsform demnach in einer quer zur Forder-
richtung 120 gerichteten Einfahrtsrichtung 118 durch das
Zugangstor 182 in die Lackierbox 116 fur Fuller und
Decklack eingefahren, in der Lackierbox 116 stillgesetzt
und mittels der darin angeordneten Lackierautomaten
132 lackiert, und nach der vorgegebenen Verweilzeit in
der Lackierbox 116 fur Filler und Decklack und nach
Offnen des Zugangstors 182 in der zur Einfahrtsrichtung
118 entgegengesetzten Ausfahrtsrichtung 134 aus der
Lackierbox 116 ausgefahren und tber die Karosseriezu-
fuhrvorrichtung 114 hinweg auf die Karosserieabfihrvor-
richtung 136 gefdrdert, welche die Fahrzeugkarosserien
102, wie bei der ersten Ausfihrungsform, zu der Kon-
trollstation 141 hin bewegt.

[0094] Die Lackierboxen 116 fir Filler und Decklack
dieser Ausfuihrungsform weisen an ihrer der Zugangs-
offnung abgewandten Stirnseite eine Erweiterung 184
auf, welche einen zusatzlichen Lackierautomaten 186 in
Form eines Lackierroboters aufnimmt, welcher insbe-
sondere dafur vorgesehen ist, bei einem Transporter-
fahrzeug nach Offnen der riickwartigen Ladeklappe sich
in den Laderaum der Tranporterkarosserie hinein zu be-
wegen und die Innenflachen des Laderaums mit Fller
bzw. mit Decklack oder Decklack-Basislack zu lackieren.
[0095] Diese Ausfiihrungsform bietet also den Vorteil,
dass insbesondere im Fall der Lackierung von Trans-
porterfahrzeugen die Verweilzeiten in den Lackierboxen
116 fur Fuller und Decklack verringert werden kdnnen.
[0096] Auch die Lackierboxen 164 fur Klarlack im Lak-
kierabschnitt 162 fur Klarlack sind bei der zweiten Aus-
fuhrungsform so ausgebildet, wie in Fig. 4 dargestellt,
das heif3t mit nur einem Zugangstor 182, das auf der
Seite der Karosseriezufiihrvorrichtung 166 angeordnet
ist.

[0097] Fernersind auch die Lackierboxen 164 fir Klar-
lack mit einem zusétzlichen Lackierautomaten 186 fur
die Lackierung des Laderauminnenbereichs versehen.
[0098] Nach der Einfahrt in der Einfahrtsrichtung 168,
der Lackierung mit Klarlack in der jeweiligen Lackierbox
164 fur Klarlack und nach der Ausfahrt in der der Ein-
fahrtsrichtung 168 entgegengesetzten Ausfahrtsrichtung
172 werden die klarlackierten Fahrzeugkarosserien 102
Uber die Karosseriezufuihrvorrichtung 166 hinweg direkt
auf die Karosserieabfuhrvorrichtung 136 des Lackierab-
schnitts 110 fur Filler und Decklack gefordert, von wo
die klarlackierten Fahrzeugkarosserien 102 dann uber
die Kontrollstation 141 und die Karosserieverteileinrich-
tung 144 in den Decklack-Durchlauftrockner 148 gelan-
gen.
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Im Gbrigen stimmt die in den Fig. 3 und 4 dar-

gestellte zweite Ausfihrungsform einer Lackieranlage
100 hinsichtlich Aufbau und Funktion mit der in den Fig.
1 und 2 dargestellten ersten Ausfihrungsform uberein,
auf deren vorstehende Beschreibung in soweit Bezug
genommen wird.

Patentanspriiche

1.

Lackieranlage fur Fahrzeugkarosserien (102) in der
Grol3serienproduktion, wobei der Lackieranlage
(100) in gemischter Folge Fahrzeugkarosserien
(102) von mindestens zwei verschiedenen Fahr-
zeugkarosserietypen zugefiihrt werden,
gekennzeichnet durch

einen Lackierabschnitt (110) fur Faller und/oder
Decklack und/oder Decklack-Basislack mit minde-
stens einer Lackierbox (116), in welcher eine vollau-
tomatische Innen- und Auf3enlackierung mit Fuller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack
von Féhrzeugkarosserien (102) von mindestens
zwei verschiedenen Fahrzeugkarosserietypen
durchfiihrbar ist,

wobei die Verweilzeit jeder Fahrzeugkarosserie
(102) in der Lackierbox (116) fahrzeugkarosserie-
typspezifisch vorgegeben ist und die komplette In-
nen- und AulRenlakkierung einer Fahrzeugkarosse-
rie in der Lackierbox (116) jeweils in einem einzigen
Arbeitsschritt bei innerhalb der Lackierbox (116) still-
gesetzter Fahrzeugkarosserie durchgefihrt wird.

Lackieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Lackierabschnitt (110) fur Fuller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack
mindestens zwei Lackierboxen (116) umfasst.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass in der mindestens
einen Lackierbox (116) sowohl eine vollautomati-
sche Fuller-Lackierung als auch eine vollautomati-
sche Decklack-Lackierung und/oder eine vollauto-
matische Decklack-Basislackierung durchftihrbar
ist.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lackieranlage
(100) eine Karosserieverteileinrichtung (144) um-
fasst, welcher in dem Lackierabschnitt (110) fir Fl-
ler und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack
lackierte Fahrzeugkarosserien (102) zugefihrt wer-
den und von welcher Fahrzeugkarosserien (102)
wahlweise in einen von mindestens zwei verschie-
denen Durchlauftrocknern (146, 148, 150) abgege-
ben werden.

Lackieranlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fahrzeugkarosserien (102) von
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der Karosserieverteileinrichtung (144) wahlweise in
einen von mindestens drei Durchlauftrocknern (146,
148, 150) abgegeben werden.

Lackieranlage nach einem der Anspriche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeugka-
rosserien (102) von der Karosserieverteileinrichtung
(144) einem Fuller-Durchlauftrockner (146) zufihr-
bar sind.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeugka-
rosserien (102) von der Karosserieverteileinrichtung
(144) einem Decklack-Durchlauftrockner (148) zu-
fuhrbar sind.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeugka-
rosserien (102) von der Karosserieverteileinrichtung
(144) einem Decklack-Basislack-Zwischen-Durch-
lauftrockner (150) zufuhrbar sind.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lackieranlage
(100) eine stromaufwarts von der Karosserievertei-
leinrichtung (144) angeordnete Kontrollstation (141)
umfasst.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lackieranlage
(100) einen Klarlack-Lackierabschnitt (162) um-
fasst, der mindestens eine Klarlackierbox (164) um-
fasst, in welcher eine vollautomatische Innen- und
AufRenlackierung mit Klarlack von Fahrzeugkaros-
serien (102) von mindestens zwei verschiedenen
Fahrzeugkarosserietypen durchfiihrbar ist.

Lackieranlage nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verweilzeit der Fahrzeug-
karosserien (102) in der mindestens einen Klarlak-
kierbox (164) fahrzeugkarosserietypspezifisch vor-
gegeben ist.

Lackieranlage nach einem der Anspriche 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeug-
karosserien (102), die mit Klarlack lackiert werden
sollen, aus dem Lackierabschnitt (110) fur Fuller
und/oder Decklack und/oder Decklack-Basislack
durch einen Decklack-Basislack-Zwischentrockner
(150) in den Klarlack-Lakkierabschnitt (162) gefor-
dert werden.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit Klarlack
lackierten Fahrzeugkarosserien (102) von dem Klar-
lack-Lackierabschnitt (162) zu einer Karosseriever-
teileinrichtung (144) gefdrdert werden, von welcher
Fahrzeugkarosserien (102) wahlweise in einen von
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mindestens zwei verschiedenen Durchlauftrocknern
(146, 148, 150) abgegeben werden.

Lackieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lackieranlage
(100) einen Fller-Durchlauftrockner (146) umfasst,
wobei die Fahrzeugkarosserien (102), die den Ful-
ler-Durchlauftrockner (146) durchlaufen haben, dem
Lackierabschnitt (110) fur Fuller und/oder Decklack
und/oder Decklack-Basislack zugefuihrt werden.

Lackieranlage nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass stromaufwarts von dem Lak-
kierabschnitt (110) fur Fuller und/oder Decklack und/
oder Decklack-Basislack eine Reinigungseinrich-
tung (108) angeordnet ist, in welcher die Fahrzeug-
karosserien (102) vor dem ersten Eintreten in den
Lackierabschnitt (110) fur Fuller und/oder Decklack
und/oder Decklack-Basislack und nach dem Durch-
laufen des Filler-Durchlauftrockners (146) gereinigt
werden.

Lackieranlage nach einem der Anspriche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeugka-
rosserien (102) auf einander gegenuberliegenden
Seiten der Lackierbox (116) in die Lackierbox (116)
eingefahren bzw. ausgefahren werden.

Lackieranlage nach einem der Anspriche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fahrzeugka-
rosserien (102) auf derselben Seite der Lackierbox
(116) in die Lackierbox (116) eingefahren und aus
der Lackierbox (116) ausgefahren werden.

Claims

Painting installation for mass-produced vehicle bod-
ies (102), wherein vehicle bodies (102) of at least
two different vehicle body types are supplied in
mixed succession to the painting installation (100),
characterized by

a painting section (110) for filler and/or top coat
and/or top coat-base coat comprising at least one
painting box (116), in which a fully automatic internal
and external painting of vehicle bodies (102) of at
least two different vehicle body types with filler and/or
top coatand/or top coat-base coat can be carried out,
wherein the dwell time of each vehicle body (102) in
the painting box (116) is predetermined in a vehicle
body type-specific manner and the complete internal
and external painting of a vehicle body in the painting
box (116) is carried out in each case in a single op-
eration with the vehicle body stationary inside the
painting box (116).

Painting installation according to claim 1, charac-
terized in that the painting section (110) for filler
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and/or top coat and/or top coat-base coat comprises
at least two painting boxes (116).

Painting installation according to one of claims 1 or
2, characterized in that there can be undertaken
in the at least one painting box (116) both a fully
automatic filler application and a fully automatic top
coat application and/or a fully automatic top coat-
base coat application.

Painting installation according to one of claims 1 to
3, characterized in that the painting installation
(100) comprises a body-distributing device (144), to
which are supplied vehicle bodies (102) that have
been painted in the painting section (110) for filler
and/or top coat and/or top coat-base coat, and by
which vehicle bodies (102) are delivered selectively
into one of at least two different continuous-flow dri-
ers (146, 148, 150).

Painting installation according to claim 4, charac-
terized in that the vehicle bodies (102) are delivered
by the body-distributing device (144) selectively into
one of atleastthree continuous-flow driers (146, 148,
150).

Painting installation according to one of claims 4 or
5, characterized in that the vehicle bodies (102)
can be supplied by the body-distributing device (144)
to an filler continuous-flow drier (146).

Painting installation according to one of claims 4 to
6, characterized in that the vehicle bodies (102)
can be supplied by the body-distributing device (144)
to a top-coat continuous-flow drier (148).

Painting installation according to one of claims 4 to
7, characterized in that the vehicle bodies (102)
can be supplied by the body-distributing device (144)
to atop coat-base coat intermediate continuous-flow
drier (150).

Painting installation according to one of claims 4 to
8, characterized in that the painting installation
(100) comprises a monitoring station (141) disposed
upstream of the body-distributing device (144).

Painting installation according to one of claims 1 to
9, characterized in that the painting installation
(100) comprises a clear-coat painting section (162),
which comprises at least one clear-coat painting box
(164), inwhich a fully automatic internal and external
clear coating of vehicle bodies (102) of at least two
different vehicle body types can be undertaken.

Painting installation according to claim 10, charac-
terized in that the dwell time of the vehicle bodies
(102) inthe at least one clear-coat painting box (164)
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is predetermined in a vehicle body type-specific
manner.

Painting installation according to one of claims 10 or
11, characterized in that the vehicle bodies (102)
that are to be clear-coated are conveyed out of the
painting section (110) for filler and/or top coat and/or
top coat-base coat through a top coat-base coat in-
termediate drier (150) into the clear-coat painting
section (162).

Painting installation according to one of claims 10 to
12, characterized in that the clear-coated vehicle
bodies (102) are conveyed from the clear-coat paint-
ing section (162) to a body-distributing device (144),
by which vehicle bodies (102) are delivered selec-
tively into one of at least two different continuous-
flow driers (146, 148, 150).

Painting installation according to one of claims 1 to
13, characterized in that the painting installation
(100) comprises an filler continuous-flow drier (146),
wherein the vehicle bodies (102) that have passed
through the filler continuous-flow drier (146) are sup-
plied to the painting section (110) for filler and/or top
coat and/or top coat-base coat.

Painting installation according to claim 14, charac-
terized in that disposed upstream of the painting
section (110) for filler and/or top coat and/or top coat-
base coat is a cleaning device (108), in which the
vehicle bodies (102) are cleaned before they first
enter the painting section (110) for filler and/or top
coat and/or top coat-base coat and after they pass
through the filler continuous-flow drier (146).

Painting installation according to one of claims 1 to
15, characterized in that the vehicle bodies (102)
are introduced into and removed from the painting
box (116) at mutually opposite sides of the painting
box (116).

Painting installation according to one of claims 1 to
15, characterized in that the vehicle bodies (102)
are introduced into the painting box (116) and re-
moved from the painting box (116) at the same side
of the painting box (116)

Revendications

Installation d’application de peinture pour des car-
rosseries de véhicule (102) en grande série, dans
l'installation d'application de peinture (100) étant
amenées en ordre mélangé des carrosseries de vé-
hicule (102) d’au moins deux différents types de car-
rosserie de véhicule,

caractérisée par
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une partie d’application de peinture (110) pour mas-
se de remplissage et/ou peinture de finition et/ou
peinture de base d'une peinture de finition avec au
moins un compartiment de peinture (116), dans le-
quel peut étre réalisée une application de peinture
intérieure et extérieure complétement automatique
avec une masse de remplissage et/ou peinture de
finition et/ou peinture de base d’'une peinture de fi-
nition de carrosseries de véhicule (102) d’au moins
deux différents types de carrosserie de véhicule,
dans laquelle le temps de séjour de chaque carros-
serie de véhicule (102) dans le compartiment de
peinture (116) est prescrit de maniére spécifique au
type de carrosserie de véhicule et I'application de
peinture intérieure et extérieure compléte d’une car-
rosserie de véhicule dans le compartiment de pein-
ture (116) est réalisée respectivement au cours
d’'une seule étape de travail lorsque la carrosserie
de véhicule est immobilisée dans le compartiment
de peinture (116).

Installation d’application de peinture selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que la partie d’appli-
cation de peinture (110) pour la masse de remplis-
sage et/ou peinture de finition et/ou peinture de base
d’'une peinture de finition comporte au moins deux
compartiments de peinture (116).

Installation d’application de peinture selon l'une
guelconque des revendications 1 ou 2, caractérisée
en ce que dansl’au moins un compartiment de pein-
ture (116), une application de masse de remplissage
completement automatique ainsi qu’'une application
de peinture de finition complétement automatique
et/ou une application de peinture de base d’une pein-
ture de finition complétement automatique peut étre
réalisée.

Installation d’application de peinture selon l'une
guelconque des revendications 1 a 3, caractérisée
en ce que linstallation d'application de peinture
(100) comporte un dispositif de distribution de car-
rosserie (144), auquel sont amenées des carrosse-
ries de véhicule (102) laquées dans la partie d’ap-
plication de peinture (110) pour masse de remplis-
sage et/ou peinture de finition et/ou peinture de base
d’'une peinture de finition et par lequel sont délivrées
des carrosseries de véhicule (102) au choix dans
'un d’au moins deux différents sécheurs continus
(146, 148, 150).

Installation d’application de peinture selon la reven-
dication 4, caractérisée en ce que les carrosseries
de véhicule (102) sont délivrées par le dispositif de
distribution de carrosserie (144) au choix dans l'un
d’au moins trois sécheurs continus (146, 148, 150).

Installation d’application de peinture selon l'une
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quelconque desrevendications 4 ou 5, caractérisée
en ce que les carrosseries de véhicule (102) peu-
vent étre amenées par le dispositif de distribution de
carrosserie (144) & un sécheur continu de masse de
remplissage (146).

Installation d’application de peinture selon l'une
guelconque des revendications 4 a 6, caractérisée

en ce que les carrosseries de véhicule (102) peu-
vent étre amenées par le dispositif de distribution de
carrosserie (144) a un sécheur continu de peinture
de finition (148).

Installation d’application de peinture selon l'une
guelconque des revendications 4 a 7, caractérisée

en ce que les carrosseries de véhicule (102) peu-
vent étre amenées par le dispositif de distribution de
carrosserie (144) a un sécheur continu intermédiaire
de peinture de base d'une peinture de finition (150).

Installation d’application de peinture selon l'une
quelconque des revendications 4 a 8, caractérisée
en ce que linstallation d'application de peinture
(100) comporte un poste de controle (141) disposé
en amont du dispositif de distribution de carrosserie
(144).

Installation d’application de peinture selon l'une
quelconque des revendications 1 a 9, caractérisée

en ce que linstallation d’application de peinture
(100) comporte une partie d'application de laque
transparente (162) qui comporte au moins un com-
partiment de laque transparente, dans lequel une
application de peinture intérieure et extérieure com-
plétement automatique avec une laque transparente
de carrosseries de véhicule (102) d’au moins deux
différents types de carrosserie de véhicule peut étre
réalisée.

Installation d’application de peinture selon la reven-
dication 10, caractérisée en ce que le temps de
séjour des carrosseries de véhicule (102) dans l'au
moins un compartiment de laque transparente (164)
est prescrit de maniére spécifique au type de car-
rosserie de véhicule.

Installation d’application de peinture selon l'une
quelconque des revendications 10 ou 11, caracté-
risée en ce que les carrosseries de véhicule (102)
qui doivent étre peintes avec de la laque transpa-
rente, sont transportées de la partie d’application de
peinture (110) pour masse de remplissage et/ou
peinture de finition et/ou peinture de base d’'une pein-
ture de finition au travers d'un sécheur intermédiaire
de peinture de base d’'une peinture de finition (150)
dans la partie d’application de peinture de laque
transparente (162).
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Installation d’application de peinture selon l'une
quelconque des revendications 10 a 12, caractéri-
sée en ce que les carrosseries de véhicule (102)
laguées avec de la laque transparente sont trans-
portées de la partie d’application de laque transpa-
rente (162) a un dispositif de distribution de carros-
serie (144), par lequel sont délivrées des carrosse-
ries de véhicule (102) au choix dans I'un d’au moins
deux différents sécheurs continus (146, 148, 150).

Installation d’application de peinture selon l'une
quelconque desrevendications 1 413, caractérisée
en ce que linstallation d'application de peinture
(100) comporte un sécheur continu de masse de
remplissage (146), dans laquelle les carrosseries de
véhicule (102) qui sont passées dans le sécheur con-
tinu de masse de remplissage (146) sont amenées
alapartie d'application de peinture (110) pour masse
de remplissage et/ou peinture de finition et/ou pein-
ture de base d’une peinture de finition.

Installation d’application de peinture selon la reven-
dication 14, caractérisée en ce qu’ en amont de la
partie d'application de peinture (110) pour masse de
remplissage et/ou peinture de finition et/ou peinture
de base d’'une peinture de finition est disposé un
dispositif de nettoyage (108), dans lequel les carros-
series de véhicule (102) sont nettoyées avant la pre-
miére entrée dans la partie d'application de peinture
(110) pour masse de remplissage et/ou peinture de
finition et/ou peinture de base d’'une peinture de fi-
nition et apres le passage dans le sécheur continu
de masse de remplissage (146).

Installation d'application de peinture selon l'une
quelconque desrevendications 1 a 15, caractérisée
en ce que les carrosseries de véhicule (102) sont
rentrées ou sorties du compartiment de peinture
(116) sur des cotés opposés du compartiment de
peinture (116).

Installation d'application de peinture selon l'une
guelconque desrevendications 1 a 15, caractérisée
en ce que les carrosseries de véhicule (102) sont
rentrées et sorties du compartiment de peinture
(116) du méme cdté du compartiment de peinture
(116).
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