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(567)  Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Trocknen
von Fahrzeugkarosserien, mit einem Trocknungsbe-
reich, einer Fordervorrichtung fiir den Transport von
Fahrzeugkarosserien durch den Beschichtungsbereich
oder/und den Trocknungs-bereich sowie einer Steuer-
einrichtung, wobei der Trocknungsbereich eine Behand-
lungseinrichtung zur Beaufschlagung einer Karosserie-
flache einer Fahrzeugkarossiere mit einem Behand-
lungsmedium aufweist und der Trocknungsbereich so
ausgelegt ist, dass Fahrzeugkarosserien quer zur ihrer

ANLAGE ZUM TROCKNEN VON FAHRZEUGKAROSSERIEN

Langserstreckung geférdert werden, wobei die Steuer-
einrichtung zur Ansteuerung der Behandlungseinrich-
tung und der Fordervorrichtung eingerichtet ist und Be-
handlungseinrichtung und Fordervorrichtung so ansteu-
ert, dass in einer ersten Phase die Karosserieflache mit
dem Behandlungsmedium mit einer ersten Intensitatund
in einer zweiten Phase mit einer zweiten Intensitat be-
aufschlagt wird, wobei die erste Intensitat héher als die
zweite Intensitat ist.
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Beschreibung
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Trock-
nen von Fahrzeugkarosserien, mit einem Trocknungs-
bereich, einer Férdervorrichtung fir den Transport von
Fahrzeugkarosserien durch den Beschichtungsbereich
oder/und den Trocknungsbereich sowie einer Steuerein-
richtung, wobei der Trocknungsbereich eine Behand-
lungseinrichtung zur Beaufschlagung einer Karosserie-
flache einer Fahrzeugkarosserie mit einem Behand-
lungsmedium aufweist und der Trocknungsbereich so
ausgelegt ist, dass Fahrzeugkarosserien quer zur ihrer
Langserstreckung gefordert werden. Des Weiteren be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Behandeln von
Fahrzeugkarosserien mit einer solchen Anlage.

2. Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Anlagen der oben genannten Art werden bei-
spielsweise dazu eingesetzt, nach einem Beschich-
tungsvorgang die auf einer Fahrzeugkarosserie aufge-
brachte Beschichtung durch erhitzte Gasstrome oder
mittels einer Warmestrahlungsquelle zu trocknen. Dabei
hat es sich als problematisch herausgestellt, innenlie-
gende beschichtete Karosserieflachen ausreichend zu
erwarmen. Durch die Formgebung von Fahrzeugkaros-
serien und der Bewegung einer Fahrzeugkarosserie mit-
tels der Fordervorrichtung kénnen bestimmte innenlie-
gende Flachen nur unzureichend von Gasstromen oder
Strahlung erreicht werden. Innenliegend bedeutet, dass
die Karosserieflachen entweder innerhalb der Fahrzeug-
karosserie liegen oder sich zwischen zwei benachbarten
Fahrzeugkarosserien befinden.

[0003] Unzureichend bedeutet, dass einerseits die in-
nenliegenden Flachen durch Abschattungen nicht direkt
von der thermischen Energie der Energiequelle erreicht
werden koénnen oder andererseits aufgrund der Relativ-
bewegung zwischen Fahrzeugkarosserie und Energie-
quelle nicht Uber den erforderlichen Zeitraum hinweg mit
ausreichender Energie beaufschlagt werden kdnnen.
Dies fuhrt in der Regel zu Qualitatseinbufien.

[0004] Mittels einer quer zur Langserstreckung der
Fahrzeugkarosserie erfolgenden Foérderung durch den
Trocknungsbereich besteht prinzipiell die Mdglichkeit,
gezielt Warmeenergie durch stirnseitig zugangliche Ka-
rosseriedffnungen wie beispielsweise Front- und Heck-
fensterausschnitte oder Haubenausschnitte in den In-
nenbereich einer Fahrzeugkarosserie oder zwischen be-
nachbarte Fahrzeugkarosserien zu fiihren. Dabei erfolgt,
um auch von der Warmequelle weiter entfernte Innenfla-
chen mit ausreichender Energie zu versorgen, der War-
meaustritt aus der Warmequelle mit erhdhter Intensitat.
Dies birgt wiederum die Gefahr einer Fehlbehandlung
von beispielsweise Dachsaulen im Heck- oder/und
Frontbereich mit zu hoher Intensitat. Um dem zu begeg-
nen, ist eine exakte Relativausrichtung von Fahrzeugka-
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rosserie, insbesondere der fir den Durchtritt zu verwen-
denden Ausschnitte, und Warmequellen erforderlich.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
die Art und die Ansteuerung einer Foérdervorrichtung fur
den Transportvon Fahrzeugkarosserien oder/und die Art
der Zufiihrung der Behandlungsenergie zu verbessern
und insbesondere die oben genannten Nachteile zu lin-
dern.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Anlage zum Tro-
cken von Fahrzeugkarosserien gemal dem unabhangi-
gen Anspruch 1 geldst.

[0007] Die erfindungsgemafie Anlage zum Trocknen
von Fahrzeugkarosserien weist einen Trocknungsbe-
reich, eine Fordervorrichtung fiir den Transport von Fahr-
zeugkarosserien durch den Trocknungsbereich sowie ei-
ne Steuereinrichtung auf. Beispielsweise kann der
Trocknungsbereich nach einem Beschichtungsbereich
angeordnet sein. Es ist aber auch mdglich, dass zwi-
schen einem Beschichtungsbereich und dem Trock-
nungsbereich andere Behandlungsbereiche angeordnet
sind. Die Fordervorrichtung kann dazu ausgelegt sein,
eine Fahrzeugkarosserie beispielsweise von einem Be-
schichtungsbereich zu und/oder durch den Trocknungs-
bereich zu férdern. Es kann alternativ auch vorgesehen
sein, dass zwischen einem Beschichtungsbereich und
dem Trocknungsbereich ein Umsetzen der Fahrzeugka-
rosserie erforderlich ist und die Férdervorrichtung ledig-
lich innerhalb des Trocknungsbereichs eingesetzt wird.
[0008] Es kann in einer Ausfliihrungsform vorgesehen
sein dass der Beschichtungsbereich so ausgelegt ist,
dass Fahrzeugkarosserien entlang ihrer Langserstre-
ckung geférdert werden. Dies bedeutet, dass eine Fahr-
zeugkarosserie von der Férdervorrichtung so aufgenom-
men und gefdrdert wird, dass die Orientierung der Fahr-
zeugkarosserie derjenigen entspricht, welche die Fahr-
zeugkarosserie einnimmt, wenn ein Fahrzeug mit einer
solchen Karosserie geradeausfahrt.

[0009] Der Trocknungsbereich weist eine Behand-
lungseinrichtung zur Beaufschlagung einer Karosserie-
flache wie beispielsweise eine Karosserieoberflache,
insbesondere einer Karosserieinnenflache einer Fahr-
zeugkarosserie mit Behandlungsenergie auf. Bei einer
Karosserieflache kann es sich um eine innerhalb der
Fahrzeugkarosserie befindliche Flache oder um eine
Flache handeln, die einer benachbarten Fahrzeugkaros-
serie zugewandt ist und sich damit gewissermaflen zwi-
schen zwei benachbarten Fahrzeugkarosserien befin-
det. Die Behandlungsenergie kann beispielsweise mit ei-
nem Behandlungsmedium wie etwa einem erhitzten
Gasstrom oder mittels Strahlungsenergie auf die Fahr-
zeugkarosserie Ubertragen werden. Der Trocknungsbe-
reich ist so ausgelegt, dass Fahrzeugkarosserien quer
zu ihrer Langserstreckung geférdert werden.

[0010] Die Steuereinrichtung ist zur Ansteuerung der
Behandlungseinrichtung und der Férdervorrichtung ein-



3 EP 3 708 937 A1 4

gerichtet. Bei der Steuereinrichtung kann es sich bei-
spielsweise um eine lokale Steuereinrichtung handeln,
die nur fur den Trocknungsbereich zustéandig ist. Alter-
nativ kann die Steuereinrichtung auch eine zentrale Steu-
ereinrichtung sein, die fir die Ansteuerung der gesamten
Anlage zum Beschichten und Trocknen von Fahrzeug-
karosserien vorgesehen ist.

[0011] Die Steuereinrichtung ist dazu ausgelegt und
eingerichtet, die Behandlungseinrichtung und die For-
dervorrichtung so anzusteuern, dass in dem Trock-
nungsbereichin einer ersten Phase die Karosserieflache
mit der Behandlungsenergie mit einer ersten Intensitat
und in einer zweiten Phase mit einer zweiten Intensitat
beaufschlagt wird, wobei die erste Intensitat héher als
die zweite Intensitat ist. Unter dem Begriff Phase soll hier
eine zeitlich oder/und raumlich definierte Behandlung
von Teilflachen der Fahrzeugkarosserie in dem Trock-
nungsbereich verstanden werden. Zeitlich oder/und
raumlich bedeutet hier, dass bezogen auf Teilflachen der
Fahrzeugkarosserie die Behandlungsenergie iber einen
bestimmten Zeitraum oder/und entlang einer bestimmten
Transportstrecke die Behandlungsenergie auf die Teil-
flache der Fahrzeugkarosserie einwirkt. Die Intensitat
des Einwirkens der Behandlungsenergie unterscheidet
sich in der ersten Phase von der Intensitat der zweiten
Phase.

[0012] Somit kannim Unterschied zur herkémmlichen
Vorgehensweise eine deutlich besser abgestimmte En-
ergiezufuhr auf bestimmte Flachen der Fahrzeugkaros-
serie erfolgen. Wahrend der ersten Phase kann eine ho-
he Energiezufuhr in den Innenraum der Fahrzeugkaros-
serie oder zwischen die Fahrzeugkarosserien erfolgen.
Dies setzt voraus, dass wahrend der ersten Phase eine
geeignete Ausrichtung zwischen Energiequelle und
Fahrzeugkarosserie besteht. Wahrend der zweiten Pha-
se kann beispielsweise beriicksichtigt werden, dass die
Ausrichtung zwischen Fahrzeugkarosserie und Energie-
quelle nicht mehr optimal ist. Dann kann die Zufuhr der
Behandlungsenergie mit einer geringeren Intensitat er-
folgen.

[0013] Insgesamt kann sowohl wahrend der ersten
Phase und der zweiten Phase die Ausgangstemperatur
in einem bestimmten Abschnitt eines Trockenbereichs
héher liegen als wahrend der ersten Phase und der zwei-
ten Phase in einem anderen Abschnitt des Trockenbe-
reichs.

[0014] Alternativ oder zusatzlich kann wahrend der
ersten Phase unter Zufuhr von Energie mit einer hohen
Intensitat die Fahrzeugkarosserie auf eine bestimmte
Temperatur gebracht werden und in einer zweiten Phase
kann diese Temperatur unter Zufuhr von Energie mit ei-
ner geringeren Intensitat gehalten werden.

[0015] In einer Ausfiihrungsform weist die Anlage in
einem Wandbereich, einem Deckenbereich oder einem
Bodenbereich des Trocknungsbereichs Austrittséffnun-
gen oder/und Eintrittséffnungen fiir die Abgabe von Be-
handlungsenergie beispielsweise mittels eines Behand-
lungsmediums oder mittels Strahlung fir eine zusatzli-
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che Beaufschlagung der Fahrzeugkarosserie auf. Die
Eintritts- oder Austritts6ffnungen kénnen sich entlang ei-
ner ersten Forderstrecke erstrecken und somit entlang
dieser Strecke eine Beaufschlagung der Fahrzeugkaros-
serie mit der Behandlungsenergie ermdglichen. Entlang
einer zweiten Forderstrecke kdnnen keine solchen Ein-
tritts- oder Austritts6ffnungen vorgesehen sein.

[0016] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen
sein, dass in einem Wandbereich vorhandene Austritts-
oder Eintritts6ffnungen fiir die Abgabe von Behandlungs-
energie zumindest zeitweise verschlieBbar oder/und in
ihrer Wirkrichtung veranderbar sind. Alternativ oder zu-
satzlich kann bei einem Behandlungsmedium zur Beauf-
schlagung der Behandlungsenergie die Stromgeschwin-
digkeit beeinflussbar sein, beispielsweise durch Ansteu-
erung eines Antriebsaggregats fir das Behandlungsme-
dium.

[0017] Beieiner vorteilhaften Ausflihrungsform ist vor-
gesehen, dass der Trocknungsbereich zumindest zwei
Einlass6ffnungen oder/und Auslasséffnungen mit glei-
cher Wirkfunktion aufweist, wobei die Einlass- oder/und
Auslassoffnungen in Forderrichtung so angeordnet sind,
dass der Wirkmittenabstand der Einlass- oder/und Aus-
lassoffnungen dem Mittenabstand oder/und dem halben
Mittenabstand zweier benachbarter Fahrzeugkarosseri-
en entspricht. Vorteilhafterweise befinden sich die Fahr-
zeugkarosserien in der gleichen Behandlungsphase.
[0018] Bei einer Ausfilhrungsform ist vorgesehen,
dass die Einlass- oder/und Auslassoéffnungen mit glei-
cher Wirkfunktion so innerhalb des Trocknungsbereichs
angeordnet sind, dass die Position der Einlass- oder/und
Auslassoffnungen mit gleicher Wirkfunktion mit der ers-
ten oder/und zweiten Phase in Verbindung stehen. Bei-
spielsweise kann der Abstand der Einlass- oder/und Aus-
lassoffnungen mit dem Anfang oder/und dem raumlichen
Ende einer Phase zusammenfallen oder mit einem Viel-
fachen oder einem Bruchteil davon zusammenfallen.
Beispielsweise kann der Abstand der Einlass- oder/und
der Auslassoéffnungen mit dem halben raumlichen Ab-
stand einer Phase Ubereinstimmen.

[0019] Vorteilhaft befindet sich in Transportrichtung
zwischen den beiden Einlass- oder/und Auslasséffnun-
gen keine weitere Einlass- oder/und Auslassoffnung.
[0020] Alternativ kann sich in Transportrichtung zwi-
schen den beiden Einlass- oder/und Auslasséffnungen
eine weitere Einlass- oder/und Auslassoffnung befinden.
[0021] Beieiner bevorzugten Ausflihrungsform ist vor-
gesehen, dassinderzweiten Phase die Karosserieflache
zumindest teilweise verdeckt ist. Die teilweise Verde-
ckung kann beispielsweise durch eine nicht optimale
Ausrichtung von Fahrzeugkarosserie und Behandlungs-
einrichtung resultieren. In diesem Fall ist eine Zufuhr von
Behandlungsenergie mit geringer Intensitat sinnvoll.
[0022] Bei einer beispielhaften Ausfiihrungsform un-
terscheidet sich die Férdergeschwindigkeit einer Fahr-
zeugkarosserie in der ersten Phase von der Férderge-
schwindigkeit einer Fahrzeugkarosserie der zweiten
Phase. So ist es beispielsweise mdglich, wahrend der
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ersten Phase mit einer hohen Intensitat der Behand-
lungsenergie die Férdergeschwindigkeit zu reduzieren
und in der zweiten Phase miteiner ohnehin vorhandenen
geringeren Intensitat die Férdergeschwindigkeit zu erh6-
hen.

[0023] Bei einer Ausfiihrungsform kann vorgesehen
sein, dass die Férdergeschwindigkeit einer Fahrzeugka-
rosserie in einer Phase null ist. Dies kann beispielsweise
die erste Phase sein.

[0024] Alternativ oder zusatzlich kann die zweite Pha-
se mit der zweiten Intensitat so realisiert sein, dass die
Behandlungseinrichtung keine Behandlungsenergie auf
die Karosserieinnenflache abgibt, also dass die Intensitat
in einer Phase nullist. Dies kann beispielsweise die zwei-
te Phase sein.

[0025] Vorteilhafterweise setzt sich die gesamte Be-
handlung im Trocknungsbereich aus der ersten Phase
und der zweiten Phase zusammen. Vorteilhafterweise
folgen die verschiedenen Behandlungsphasen direkt
zeitlich oder/und raumlich aufeinander.

[0026] Beieiner ebenfalls vorteilhaften Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Anlage weist die Férdervorrich-
tung mehrere Fordereinheiten fiir den Transport von
Fahrzeugkarosserien durch den Trockenbereich auf. Al-
ternativ oder zusatzlich ist die Steuereinrichtung dazu
ausgelegt, jeder Fordereinheit eine eigene Foérderge-
schwindigkeit oder/und eine eigene Intensitat vorzuge-
ben. Das Vorsehen zumindest zweier Fordereinheiten
fir den Transport von Fahrzeugkarosserien ermdéglicht
es, zumindest zwei oder mehrere Forderbereiche inner-
halb der Gesamtzahl an Fahrzeugkarosserien auszubil-
den. Damit ist es moglich, die so gebildeten Forderbe-
reiche - also eine Zusammenfassung mehrerer Forder-
einheiten - relativ zueinander zu bewegen und damit Ab-
stédnde zwischen Fahrzeugkarosserien, die unterschied-
lichen Forderbereichen angehdéren, zu veréandern. Des
Weiteren ist es mitden eigenen Intensitadten maoglich, ver-
schiedene Fahrzeugkarosserien auf verschiedenen For-
derbereichen unterschiedlich zu behandeln.

[0027] In diesem Zusammenhang ist es besonders
vorteilhaft, wenn jeder Fahrzeugkarosserie genau eine
Fordereinheit zugeordnet ist. Damit kann die Fahrzeug-
karosserie mit einer eigenen, individuell angepassten
Fordergeschwindigkeit transportiert werden.

[0028] Vorteilhafterweise kann ein Férderbereich zur
Forderung von zwei Fahrzeugkarosserien vorgesehen
sein. Dadurch kénnen die bewegten Massen pro Forder-
bereich signifikant reduziert werden und es sind gerin-
gere Antriebsleistungen erforderlich.

[0029] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass zumin-
dest zwei Fahrzeugkarosserien innerhalb eines Behand-
lungsraumes mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
bewegbar sind. Insbesondere kann die Geschwindigkeit
einer Fahrzeugkarosserie null sein. Die Bewegungen mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten kdnnen auch zeit-
gleich innerhalb des gleichen Behandlungsraumes erfol-
gen.

[0030] Eine Weiterbildung der Anlage weist eine Kor-
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rekturstation zur Ausrichtung der relativen Lage von
Fahrzeugkarosserie und Férdervorrichtung auf. Im Fahr-
betrieb kann es vorkommen, dass sich beispielsweise
auf Grund von Beschleunigungsvorgangen die Relati-
vausrichtung von Férdervorrichtung und Fahrzeugkaros-
serie andert. Dies kann zu einer Fehlausrichtung der
Fahrzeugkarosserie gegenuber einer Behandlungsein-
richtung fiihren. Eine solche Korrekturstation kann dazu
dienen, die urspriinglich vorgesehene Relativausrich-
tung von Foérdervorrichtung und Fahrzeugkarosserie
wieder herzustellen.

[0031] Die Korrekturstation kann beispielsweise An-
schlagmittel aufweisen. Mit einem Anschlagmittel kann
eine Positionsveranderung zwischen Fahrzeugkarosse-
rie und Fordervorrichtung vorgenommen werden.
[0032] Beieiner vorteilhaften Ausfiihrungsform wirken
die Anschlagmittel in oder entgegen der Hauptférderrich-
tung. Die Anschlagmittel kdnnen an einer Foérdereinheit
oder/und an Bauteilen des Behandlungsraums ange-
bracht sein. Vorzugsweise sind die Anschlagmittel feder-
oder schwerkraftbetatigbar wie beispielsweise Klinken,
Schnappvorrichtungen o. a. Alternativ oder zusatzlich
kénnen die Anschlagmittel motorisch betatigbar ausge-
fuhrt sein.

[0033] Eine Korrekturstation kann vorteilhafterweise
innerhalb der ersten Halfte einer Transportstrecke inner-
halb eines Behandlungsraums liegen.

[0034] Vorzugsweise werden Fahrzeugkarosserien
auf Transporthilfsmitteln wie beispielsweise einem Skid
oder einer Traverse gefordert. Die Transporthilfsmittel
nehmen eine Fahrzeugkarosserie auf und werden dann
mit der Férdervorrichtung durch die Behandlungsanlage,
beispielsweise den Trockenbereich, geflhrt.

[0035] Bei einer vorteilhaften Ausfihrungsform kann
zur Korrektur moglicher Positionsverlagerungen einer
Fahrzeugkarosserie relativ zur Fordervorrichtung, insbe-
sondere zu einer Fordereinheit, die Steuereinrichtung ei-
ne Fordereinheit derart ansteuern, dass im Zusammen-
spiel mit einem Anschlagmittel eine Relativbewegung
zwischen einer Fahrzeugkarosserie und einer Férderein-
heit erfolgt. Dazu kann vorteilhafterweise eine Forder-
einrichtung fiir einen reversierbaren Betrieb ausgelegt
und ansteuerbar sein.

[0036] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen
sein, dass die Fordervorrichtung Aufnahmen zur Fixie-
rung einer Fahrzeugkarosserie oder eines Fahrzeugbau-
teils aufweist. Beispielsweise konnen an der Férdervor-
richtung Bohrungen und an der Fahrzeugkarosserie bzw.
dem Fahrzeugbauteil oder einem Transporthilfsmittel fur
eine Fahrzeugkarosserie bzw. einem Fahrzeugbauteil
entsprechende Bolzen oder Stifte oder umgekehrt ange-
bracht sein. Selbstverstandlich sind auch andere zusam-
menwirkende Geometrien, die eine Kraftiibertragung auf
die Fahrzeugkarosserie bzw. das Fahrzeugbauteil bei ei-
ner Beschleunigung der Foérdervorrichtung ermdglichen,
moglich.

[0037] Bei einer Ausfiihrungsform der Anlage ist die
Steuereinrichtung dazu eingerichtet, die Fordervorrich-
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tung mit einer lastunabhangigen Ansteuerung fiir Be-
schleunigungswerte anzusteuern. Die lastunabhangige
Steuerung kann beispielsweise einen Frequenzumfor-
mer aufweisen. Ein weitgehend ruckfreies Anfahren und
Abbremsen der Foérdervorrichtung verringert ungewollte
Verlagerungen der Fahrzeugkarosserie relativ zur For-
dervorrichtung.

[0038] Bei einem Quertransport von Fahrzeugkaros-
serien, gegebenenfalls auf Transporthilfsmitteln bzw.
Transporteinheiten wie beispielsweise Skids oder Tra-
versen, wirken sich Beschleunigungsvorgange in Haupt-
forderrichtung starker aus als bei einem Langstransport.
Eine wesentliche EinflussgroR3e stellt dabei das Verhalt-
nis des Abstands des Schwerpunkts von einer méglichen
Kippkante zu dem Abstand des Schwerpunkts der Fahr-
zeugkarosserie von seiner Unterlage dar. Wahrend sich
beim Quertransport beispielsweise ein Verhaltnis von 1:1
ergibt, liegt dieses Verhaltnis beispielsweise bei einem
Langstransport bei 7:1. Somit ist die Gefahr eines Kip-
pens der Fahrzeugkarosserie bzw. des mit einer Fahr-
zeugkarosserie beladenen Transporthilfsmittels bei ei-
ner Forderung in einer Richtung quer zur Langserstre-
ckung insbesondere bei Beschleunigungen in Transpor-
trichtung deutlich erhoht.

[0039] Mit Kippen ist hier eine Verlagerung des
Schwerpunktes der Fahrzeugkarosserie auf einer Kreis-
bahn um eine Stitz-/Kippkante des Transporthilfsmittels
gemeint. Bei modernen Fahrzeugkarosserien mit erhéh-
tem Schwerpunkt ist dieser Effekt besonders gravierend.
[0040] Beieinem solchen Kippen bzw. Verlagern kann
es zu einer Beriihrung einer Fahrzeugkarosserie an ihrer
Langsseite mit einer benachbarten Fahrzeugkarosserie
kommen. Bei geringen Verlagerungen kommt es zu Ent-
lastungen zwischen dem Transporthilfsmittel bzw. der
Fahrzeugkarosserie und der Fordervorrichtung, was wie-
derum zu einer unerwiinschten Relativlage zwischen
Fahrzeugkarosserie und Foérdervorrichtung bzw. Forder-
einheit fihrt.

[0041] Diese Effekte kdnnen zu unzureichenden Be-
handlungsergebnissen innerhalb der Behandlungsanla-
ge flihren. Beispielsweise kénnen Seitenflachen der
Fahrzeugkarosserie oder auch innenliegende Flachen
nicht wie vorgesehen mit Warmeenergie beaufschlagt
werden.

[0042] Beieinervorteilhaften Ausfiihrungsform der An-
lage ist vorgesehen, dass die Steuereinrichtung dazu
eingerichtet ist, die Fordervorrichtung so anzusteuern,
dass zwischen zwei benachbarten Fahrzeugkarosserien
ein vergroRerter Abstand in Forderrichtung erzeugt wird.
Vorteilhafterweise ist die Steuereinrichtung so eingerich-
tet, dass bei Vorhandensein eines vergroRerten Ab-
stands eine zusatzliche Beaufschlagung von Teilen einer
Fahrzeugkarosserie mit Warmeenergie genutzt wird. Bei
den Teilen der Fahrzeugkarosserie kann es sich um In-
nen- oder/und AuRenflachen der Fahrzeugkarosserie
handeln.

[0043] Die Beaufschlagung mit zusatzlicher Warmee-
nergie kann bei einem vorhanden vergréRerten Abstand
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auch beizwei Fahrzeugkarosserien gleichzeitig erfolgen.
Dies kann zeitgleich oder zeitversetzt vorgenommen
werden.

[0044] Die Beaufschlagung mit Warmeenergie kann
zumindest teilweise aus einem Bodenbereich des Be-
handlungsraumes erfolgen. Eine Verbesserung der Be-
aufschlagung innerhalb eines vergrofRerten Abstandes
kann durch eine Veranderung der Wirkrichtung der War-
mequelle erfolgen. Beispielsweise kdnnen bewegliche
Gasaustritte vorgesehen sein.

[0045] Eine temporare VergroRerung des Abstandes
zwischen zwei benachbarten Fahrzeugkarosserien kann
auch zur Ermittlung von Qualitdtsparametern der Be-
schichtung der Fahrzeugkarosserien oder anderer Pa-
rameter verwendet werden. Beispielsweise kdnnen eine
Temperatur, eine Schichtdicke oder/und ein Trock-
nungsgrad mithilfe bereitgestellter Messflhler an Fahr-
zeugkarosseriebereichen ermittelt werden. Dies kann
beispielsweise entlang einer Tiroberflache oder eines
aulenliegenden Schwellenbereiches erfolgen.

[0046] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Behandlungsraum Sensoren zur Er-
fassung einer Position oder/und einer Geschwindigkeit
einer Fordereinheit oder/und Position einer Verstellein-
heit einer Auslasso6ffnung oder/und einer Einlasséffnung
oder/und eines Antriebsaggregats eines Gasstroms
oder/und einer Temperatur einer Fahrzeugkarosserie
aufweist. Mit den genannten Parametern kann beispiels-
weise die raumliche Position einer Fahrzeugkarosse-
rieinnen-/Auflenflache in Bezug auf die rdumliche Anord-
nung im Behandlungsraum, insbesondere zu Einlass-
oder Auslasséffnungen, verandert, insbesondere opti-
miert werden.

[0047] Vorteilhafterweise kann eine oder kénnen alle
Fordereinheiten mit einem Taktgeber gekoppelt sein.
Der Taktgeber kann ein Signal zur Beendigung einer
Transportbewegung bei Erreichen einer optimalen Wirk-
position liefern. Vorteilhafterweise kann der Taktgeber
auch Signale fir eine Variation der Fordergeschwindig-
keit bereitstellen.

[0048] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der
Trocknungsbereich so ausgelegt und eingerichtet, dass
Fahrzeugkarosserien mit wechselnder Querausrichtung
forderbar sind. Unter wechselnder Querausrichtung soll
hier verstanden werden, dass die Fahrzeugkarosserien
in Férderrichtung gesehen so angeordnet sind, dass sich
entweder ein Heckbereich auf einer Seite oder ein Front-
bereich auf der gleichen Seite bezuglich der Férderrich-
tung befinden kann. Dabei kdnnen die Fahrzeugkaros-
serien im Verhaltnis 1:1 alternierend angeordnet sein.
Alternativ kann auch eine vom Karosserietyp abhangige
wechselnde Anordnung bzw. Ausrichtung der Fahrzeug-
karosserien erfolgen. Bei einer beispielhaften Ausgestal-
tung kann vorgesehen sein, dass Heckbereich und Front-
bereich der Fahrzeugkarosserien von alternierend ange-
ordneten Fahrzeugkarosserien zwischen zwei Ebenen
angeordnet sind, die parallel zur Hauptférderrichtung
verlaufen und vertikal ausgerichtet sind und einen Ab-
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stand von 0 bis 10 cm, bevorzugt 10 bis 20 cm oder einen
Abstand von 20 bis 30 cm aufweisen.

[0049] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die
Frontscheiben6ffnung und die Heckscheibenéffnung al-
ternierend angeordneter Fahrzeugkarosserien zwischen
zwei Ebenen angeordnet sind, die parallel zur Hauptfor-
derachse verlaufen und vertikal ausgerichtet sind und
einen Abstand von 0 bis 10 cm, bevorzugt 10 bis 20 cm
oder 20 bis 30 cm Abstand aufweisen.

[0050] Eine ebenfalls vorteilhafte Ausfiihrungsform
sieht vor, dass im Trocknungsbereich eine stationare
Gasauslassoffnung vorgesehen ist, welche die Fahr-
zeugkarosserie von unten mit Warmeenergie beauf-
schlagt. Beispielsweise kbnnen Gasauslasse im Bereich
der Foérdervorrichtung, beispielsweise an Stellen, an de-
nen die Fahrzeugkarosserie im Forderverlauf zeitweise
zum Stehen kommt, angeordnet sein.

[0051] Alternativ kdnnen die Gasauslasse fiir den un-
teren Fahrzeugkarosseriebereich mitfahrend oder be-
wegbar ausgebildet sein. Beispielsweise kbnnen Lamel-
len mit Offnungen an der Férdervorrichtung vorgesehen
sein, die Uber einen unten liegenden Druckraum versorg-
bar sind. Alternativ oder zusatzlich kénnen die Gasaus-
lasse Uber eine bestimmte Teil-Wegstrecke oder Uber
die gesamte Wegstrecke innerhalb des Trockenbereichs
mitbeweglich sein.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0052] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. In
diesen zeigen:

in einer schematischen Querschnitts-
ansicht einen Behandlungsraum zur
Trocknung von Fahrzeugkarosserien;

Figur 1

Figur 2 in einer schematischen Langsschnitt-
ansicht den Behandlungsraum der Fi-
gur 1;

Figur 3 den Behandlungsraum der Figur 2 in
einer anderen Stellung einer Forder-
vorrichtung;

Figur 4 denBehandlungsraumder Figuren 1-3
in einer schematischen isometrischen

Darstellung;

in einer schematischen Seitenansicht
eine Schwerpunktsituation bei einer
auf einem Skid befestigten Fahrzeug-
karosserie einem Langstransport;

Figur 5

Figuren 6-7 die Situation der Figur 5 bei einem

Quertransport;

Figur 8 in einer symmetrischen Teil-Quer-
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schnittsansicht eine erfindungsgema-
Re Fordervorrichtung fiir einen Quer-

transport;
Figur 9 eine alternative Ausfiihrungsform zu
der Férdervorrichtung der Fig. 8;
Figur 10 in einer schematischen seitlichen

Langsschnittansicht eine erfindungs-
gemale Foérdervorrichtung in einem
Behandlungsraum;
Figuren 11-13  den Ablauf eines Forderplatzwech-
sels;
Figuren 14-17  in einer schematischen Langsschnitt-
ansicht von oben einen Behandlungs-
raum mit verschiedenen Foérdervor-
richtungen und verschiedenen Korrek-
turstationen;

in schematischen Querschnittsansich-
ten verschiedene Querausrichtungen
von Fahrzeugkarosserien im Trocken-
bereich;

Figuren 18-19

Figuren 20-22  in schematischen isometrischen Teil-
schnittansichten verschiedene Aus-
fuhrungsformen fiir Bodenauslasse im

Trocknungstunnel.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGS-
BEISPIELE

[0053] Figur 1 zeigt in einer schematischen Quer-
schnittsansicht einen Trocknungsbereich 12 einer Anla-
ge zum Beschichten und Trocknen von Fahrzeugkaros-
serien 14. Figur 1 zeigt hierbei einen Ausschnitt des
Trocknungsbereichs 12, ndmlich insbesondere den Be-
handlungsraum 16, in dem Werkstiicke in Form von
Fahrzeugkarosserien 14 getrocknet werden kénnen. Die
Trocknung erfolgt beispielsweise nach einer Beschich-
tung. Bei der Beschichtung kann es sich beispielsweise
um eine Lackierung der Fahrzeugkarosserie 14 handeln.
[0054] Der Trocknerbereich 12 umfasst ein Gehause
18, das im Inneren einen Behandlungsraum 20 aufweist.
Durch den Behandlungsraum 20 sind die Fahrzeugka-
rosserien 14 forderbar.

[0055] Der Trocknungsraum 12 umfasst eine Forder-
vorrichtung 22 fiir den Transport der Fahrzeugkarosse-
rien 14 durch den Trocknungsbereich 12. Des Weiteren
ist eine Steuereinrichtung 24 vorgesehen.

[0056] Wahrend in dem nicht dargestellten Beschich-
tungsbereich die Fahrzeugkarosserien 14 entlang ihrer
Langserstreckung geférdert werden, erfolgt in dem
Trocknungsbereich 12 eine Férderung der Fahrzeugka-
rosserien 14 quer zur Langserstreckung der Fahrzeug-
karosserien 14 mittels der Fordervorrichtung 22.
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[0057] Des Weiteren umfasst der Trocknungsbereich
12 eine Behandlungseinrichtung 26, welche zur Beauf-
schlagung der Fahrzeugkarosserie mit Behandlungsen-
ergie dient.

[0058] Die Steuereinrichtung 24 ist dabei so eingerich-
tet und ausgelegt, dass sie die Behandlungseinrichtung
26 und die Fordervorrichtung 22 so ansteuert, dass in
dem Trocknerbereich 12 in einer ersten Phase die Ka-
rosserie mit der Behandlungsenergie mit einer ersten In-
tensitat in einer zweiten Phase mit einer zweiten Inten-
sitat beaufschlagt wird, wobei die erste Intensitat héher
als die zweite Intensitat ist.

[0059] Die Fordervorrichtung 22 férdert die Fahrzeug-
karosserien 14 entlang einer Hauptférderrichtung X, wel-
chebeiderFigur 1 aus der Blattebene heraus angeordnet
ist. Die Fordervorrichtung 22 umfasst beispielsweise ei-
nen Kettenférderer 28. Alternativ kdnnte auch ein Rol-
lenforderer oder eine andere geeignete Fordertechnik
eingesetzt werden. Der Kettenférderer 28 ist als Quer-
kettenforderer mit zwei Spuren 27, 29 ausgebildet.
[0060] Die Fahrzeugkarosserien 14 werden tber Auf-
nahmedorne oder Pins 30 von einem Transporthilfsmittel
32 getragen. Das Transporthilfsmittel 32 kann beispiels-
weise ein Skid 34 sein. Die Transporthilfsmittel 32 sind
an der Fordervorrichtung 22, insbesondere an dem Ket-
tenforderer 28, befestigbar und werden mittels der For-
dervorrichtung 22 durch den Behandlungsraum 20 ge-
férdert.

[0061] Der Behandlungsraum 20 wird zumindest teil-
weise von dem auBeren Trocknergehduse 18 gebildet,
welches zwei Seitenwande 36, 38 entlang der Foérder-
richtung X sowie eine oben angeordnete Decke 40 und
einen Boden 42 aufweist und so einen thermisch isolier-
ten Innenraum fiir den Behandlungsraum 20 zur Verfii-
gung stellt.

[0062] Zu Beaufschlagung der Fahrzeugkarosserie
14, insbesondere von Innenflachen der Karosserie 14,
ist in dem Trocknungsbereich 12 als Behandlungsmedi-
um ein erhitztes, gasférmiges Medium vorgesehen. Die-
ses wird innerhalb des Trocknungsbereichs 12 mit Gas-
leitungen 42, 44 gefiihrt. Die Gasleitungen 42, 44 bilden
Druckrdaume innerhalb des Gehauses 18 und sind gegen
den Behandlungsraum 20 mit Trennwanden 46, 48 ab-
getrennt.

[0063] Der Druckraum 42, welcher im Frontbereich 50
der Fahrzeugkarosserie 14 angeordnet ist, ist als Uber-
druckraum ausgebildet. Der Druckraum 44 hingegen,
welcher im Heckbereich 52 der Fahrzeugkarosserie 14
angeordnet ist, ist als Unterdruckraum ausgebildet.
[0064] DerUberdruckraum 42 weistzwei Gasauslisse
54, 56 auf. Mittels der Auslasso6ffnungen 54, 56 kann ein
erhitzter Gasstrahl beispielsweise in einen Innenraum 58
der Fahrzeugkarosserie 14 eingeleitet werden. Die obere
Auslassoffnung 54 richtet den Gasstrahl durch eine
Frontscheibenéffnung 60 der Fahrzeugkarosserie, die
untere Auslassoffnung 56 erlaubt einen Eintritt des er-
hitzten Gasstrahls in den Karosserieinnenraum 58 durch
den Frontbereich 50, insbesondere durch den Motor-
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raum 62.

[0065] Die im Heckbereich 52 angeordnete Unter-
druckleitung 44 weist, wie bereits erwahnt, die Auslass-
6ffnung 48 auf, Uber welche der erhitzte Gasstrahl aus
dem Behandlungsraum 20 wieder austreten kann. Alter-
nativ kann die Druckleitung 44 auch mit einem unter
Uberdruck stehenden Gasstrahl beaufschlagt werden,
welcher dann tber die Offnrung 48 in den Heckbereich
52 der Fahrzeugkarosserie 14 eintreten wirde.

[0066] DieDruckraume42,44 sindanentsprechenden
Stellen entlang der Seitenwande 36,38 angeordnet und
folgen grob zumindest abschnittsweise der Kontur der
Fahrzeugkarosserie 14. Der Druckraum 42 bildet eine
Hauptdruckkanalwand 43 des Behandlungsraums 20.
[0067] Figur 2 veranschaulicht den Trocknerbereich
12 der Figur 1 in einer Langsschnittansicht. Durch Heck-
fensterausschnitte 64 der Fahrzeugkarosserien 14 hin-
durch sind die in der Hauptdruckkanalwand 43 liegenden
Auslassoffnungen 54 fir erhitztes Gas zu erkennen. In
der in Figur 2 dargestellten Situation befindet sich die
Fordervorrichtung 22 in Ruhe und die Gasstrome, die
aus den Gasauslassen 54 austreten, befinden sich plan-
mafig mittig zu der Frontscheibend6ffnung 60 der Fahr-
zeugkarosserie 14 und treten in den Innenraum 58 der
Fahrzeugkarosserie 14 ein.

[0068] Eine andere Situation istin Figur 3 dargestellt.
Dort befindet sich die Férdervorrichtung 22 in Bewegung
und Uberfuhrt die Fahrzeugkarosserie 14 zu einem zwei-
ten Takt- bzw. Halteplatz. Entsprechend bildet die Situ-
ation der Figur 2 eine erste Behandlungsphase ab, in der
Uber die Gasauslasse 54 die Fahrzeugkarosserie 14 mit
einer hohen Gasaustrittsintensitat beaufschlagt wird,
wahrend in der Phase der Figur 3 die Fahrzeugkarosse-
rie 14 die Gasauslasse 54 mit einer verringerten Inten-
sitat beaufschlagt werden.

[0069] Zur koordinierten Ansteuerung von Férdervor-
richtung 22 und Behandlungseinrichtung 26 ist die Steu-
ereinrichtung 24 mit der Fordervorrichtung 22 und der
Behandlungseinrichtung 26 verbunden. Dies ist symbo-
lisch durch Leitungen 66 in Figur 1 dargestellt.

[0070] Figur 4 veranschaulicht den Trocknungsbe-
reich bzw. Trocknungstunnel 12 der Figuren 1-3 in einer
perspektivischen isometrischen Darstellung ohne Fahr-
zeugkarosserien 14. Zu sehen ist der fir alle Transport-
hilfsmittel 32 zustandige Querférderer 28 mit den beiden
[0071] Spuren 27, 29. Von dem Behandlungsraum 20
ist ein Teil der Hauptdruckkanalwand 43 sowie die ge-
genuberliegende Unterdruckleitung 44 mit der einen
Auslassoffnung 48 zu erkennen.

[0072] Figur5veranschaulichtin einer schematischen
Langsschnittansicht die Kraftesituation bei einem For-
dern einer Fahrzeugkarosserie 14 in Langsrichtung, d.h.,
die Transportrichtung entspricht der Langserstreckung
der Fahrzeugkarosserie 14. Der Schwerpunkt der Karos-
serie 14 ist durch das Symbol 70 dargestellt. Bei einer
Beschleunigung der Fahrzeugkarosserie 14 wirken Kraf-
te auf die Fahrzeugkarosserie 14. Dies ist durch den Pfeil
72 veranschaulicht. Gleichzeitig wirkt auf die Fahrzeug-
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karosserie 14 eine Gewichtskraft, dargestellt durch den
Pfeil 74.

[0073] Zunachst soll der Fall betrachtet werden, dass
die Fahrzeugkarosserie 14 mit konstanter Geschwindig-
keit gefordert wird und abrupt abgebremst wird. Das Ab-
bremsen wird symbolisiert durch den Pfeil 76, der auf
eine Kufe des Skids 34 gerichtet ist. Aufgrund der Trag-
heit der Masse der Karosserie 14 wirkt die Kraft 72 auf
den Schwerpunkt 70 und verursacht Gber den Abstand
des Schwerpunkts 70 von einer mdglichen Kippkante -
hier die Vorderkante 78 der Skidkufe des Skids 34 - ein
Drehmoment um die Skidkante 78. Wie aus der Darstel-
lung der Figur 5 zu erkennen ist, ist dieses Drehmoment
vergleichsweise gering und fihrt nicht oder nur unter ex-
tremen Umsténden zu einem Verkippen der Fahrzeug-
karosserie 14. Gleiches gilt im Falle einer abrupten Be-
schleunigung der Fahrzeugkarosserie 14 beispielsweise
aus dem Stillstand. Auch hier ergabe sich kein so hohes
Drehmoment, dass die Karosserie 14 eine Kippbewe-
gung ausfihren kénnte.

[0074] Das Verhaltnis aus dem Abstand des Schwer-
punkts zur méglichen Kippkante 78 (beispielsweise ca.
3000 mm) zur Héhe des Schwerpunkts (beispielsweise
ca. 400 mm) betragt in etwa 7,5. Ein Kippen oder Ver-
rutschen der Fahrzeugkarosserie 14 ist somit aullerst
unwabhrscheinlich.

[0075] Anders gestaltet sich dies bei einem Fordern
der Fahrzeugkarosserie 14 mit einer Ausrichtung quer
zur Hauptférderrichtung X. Wie insbesondere der Figur
7 zu entnehmen ist, fihren Beschleunigungen wie bei
einem Bremsen oder bei einer Zunahme der Geschwin-
digkeit unter Umsténden zu einer vollstandigen Entlas-
tung der Auflagepunkte des Skids 34 auf der Fordervor-
richtung 22. Aufgrund des damit einhergehenden Haf-
tungsverlustes kann es zu Relativbewegungen zwischen
Skid 34 und Foérdervorrichtung 22 kommen.

[0076] Dies ergibt sich unter anderem aus dem gerin-
gen Abstand der beiden Skidkufen des Skids 24 vergli-
chen mit der Schwerpunkthohe. Bei einer Skidspurweite
von 1000 mm ergibt sich ein Stiitzabstand von 500 mm.
Zusammen mit der bereits genannten Schwerpunkthéhe
von 400 mm ergibt sich ein geringes Verhaltnis von 1,25.
Schon geringe Beschleunigungswerte kénnen zu einer
Schwerpunktverlagerung und damit zu einer Entlastung
der Skidkufen fihren. Dies erzeugt unter Umstanden ei-
ne Positionsverlagerung des Skids 34 auf einer der bei-
den Skidspuren der Foérdervorrichtung 22. Bei einer For-
derweise, die fur die verschiedenen Behandlungsphasen
verschiedene Geschwindigkeiten vorsieht, kann sich die-
ser Effekt leicht in negativer Weise verstarken.

[0077] Um die Gefahr des Kippens zu mindern, sind
bei der Ausfiihrungsform der Figur 7 die Férdereinheiten
der Fordervorrichtung 22 mit der Steuereinrichtung 24
verbunden, welche eine Ansteuerung mit einer lastun-
abhangigen Ansteuerung, beispielsweise mittels eines
Frequenzumformers, vorsieht. Somit kdnnen abrupte
Beschleunigungen in oder entgegen der Hauptférder-
richtung X vermieden werden und die Gefahr eines Kip-
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pens oder Verrutschens der Fahrzeugkarosserie 14 re-
lativ zu der Fordervorrichtung 22 vermieden werden.
[0078] Figur 8 veranschaulicht in einer perspektivi-
schen isometrischen Teilaufrissansicht eine erfindungs-
gemale Ausfihrungsform einer Férdervorrichtung 122.
Merkmale, welche derjenigen der Ausfiihrungsform der
Figur 4 gleichen oder vergleichbar sind, werden mit den
gleichen Bezugszeichen versehen und nicht erneut er-
lautert, um Wiederholungen zu vermeiden.

[0079] Im Unterschied zu der Férdervorrichtung 22 der
Figur 4 (sowie auch der Figuren 1-3) weist die Forder-
vorrichtung 122 mehrere Férdereinheiten auf. Es sind in
der Ausfihrungsform der Figur 8 drei unabhangig be-
wegbare Férdereinheiten 123-127 dargestellt, die jeweils
zwei Spuren 123.1, 123.2 aufweisen. Auf den Forderein-
heiten 123-127 kénnen Fahrzeugkarosserien (in Figur 8
nicht dargestellt) mittels Transporthilfsmittel 32, in Figur
8 als Skids 34 dargestellt, geférdert werden. Férderrich-
tung ist die Hauptférderrichtung X, die Fahrzeugkaros-
serien bzw. Skids 34 werden quer zu ihrer Langserstre-
ckung in dem Behandlungsraum 20 geférdert.

[0080] Die Fordereinheiten 123-127 sind als Querket-
tenférderer ausgebildet. Die jeweiligen Antriebsmotoren
sind in der Figur 8 aus Griinden der Ubersichtlichkeit
nicht gezeigt.

[0081] Figur 9 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
einer Foérdervorrichtung 222. Hier sind die einzelnen For-
dereinheiten als Rollenbahnen 223, 225 dargestellt, je-
weils mit einzelnen Forderelementen 223.1, 223.2,
225.1,225.2. Die Fahrzeugkarosserie 14 (in Figur 9 nicht
dargestellt) wird tber Transporthilfsmittel 32 in, Figur 9
in Form von Traversen 35 ausgestaltet, geférdert. Indem
gezeigten Beispiel sind jeweils zwei Traversen 35 mit-
einander verbunden. Dies ist nicht erforderlich, wenn die
Traversen 35 fest mit der Fahrzeugkarosserie 14 ver-
bunden sind.

[0082] Figur 10 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung einen Langsschnitt durch einen Behandlungsraum
20, wir er beispielsweise schon in den Figuren 1 bis 4
und 8 bis 9 gezeigt wurde. Wie auch in den Figuren 8
und 9 beschrieben, ist jeder Fahrzeugkarosserie 14 eine
einzelne Fordereinheit 222 zugeordnet, die dem Ausfih-
rungsbeispiel der Figur 10 als Rollenbahn ausgebildet
ist. Alternativ kdnnte die Fordereinheit auch als Ketten-
forderer ausgebildet sein. In der Wandung des Behand-
lungsraums 20 sind fir jede Fahrzeugkarosserie Gas-
auslasse 54 mit entsprechender Strahlrichtung 80 sym-
bolhaft angedeutet.

[0083] Figur 11 stellt eine Situation in dem Behand-
lungsraum 20 der Figur 10 dar, bei der zwischen zwei
benachbarten Fahrzeugkarosserien 14.1 und 14.2 ein
vergrofierter Abstand erzeugt worden ist. Dieser wird in
der gezeigten Situation dafiir verwendet, um beispiels-
weise durch Veranderung der Wirkrichtung 82 des dar-
gestellten Gasauslasses 54.1 eine AuRenflache 84 der
Fahrzeugkarosserie 14.1 gezielt zu behandeln.

[0084] Es kann bei einer Ausgangsform vorgesehen
sein, dass alle Gasauslasse 54 mit einer solchen Ver-
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stellméglichkeit versehen sind. Dann kann die Auflen-
seitenbestrahlung an allen Fahrzeugkarosserien 14 vor-
genommen werden, insbesondere auch an jedem Be-
handlungsplatzinnerhalb des Behandlungsraums 20. Al-
ternativ ist es auch maglich, nur bestimmte Bereiche in-
nerhalb des Behandlungsraum 20 so auszuriisten und
anzusteuern.

[0085] Figur 12 zeigt eine Zwischensituation, in der ei-
ne Fahrzeugkarosserie 14.2 von einer Behandlungsstel-
le zu einer weiteren Behandlungsstelle geférdert wird. In
dieser Situation kdnnen sogar zwei Fahrzeugkarosseri-
en 14.1, 14.3 an AuRenflachen 84, 86 behandelt werden.
[0086] In Figur 13 ist der Behandlungsplatzwechsel
durch die Fahrzeugkarosserie 14.2 vollzogen, die nachs-
te Fahrzeugkarosserie 14.3 kann schon an einer Auf3en-
seite 86 behandelt werden.

[0087] Figur 14 zeigt in einer schematischen Langs-
schnittansicht von oben einen Behandlungsraum 20 bei-
spielsweise eines Trockenbereichs 12. Es sind vier Fahr-
zeugkarosserien 14.1-14 .4 gestrichelt dargestellt, die auf
Transporthilfsmitteln 32, hier Skids 34 gelagert sind und
mittels einer Fordervorrichtung 22 durch den Behand-
lungsraum 20 forderbar sind. Die Skids ruhen auf zwei
Spuren 27, 29, die fur die gezeigten vier Fahrzeugkaros-
serien 14.1-14.4 eine gemeinsame Fordereinheit bilden.
Der Massenschwerpunkt 70 ist fiir jede Fahrzeugkaros-
serie 14 eingezeichnet. Wie zu erkennen ist, liegt der
Massenschwerpunkt nicht in der Mitte zwischen beiden
Spuren 27, 29 sondern ist seitlich zu einer der Spuren
27 hin verlagert. In der Figur 14 werden die Fahrzeug-
karosserien 14 von oben nach unten entlang der Haupt-
forderrichtung X gefordert.

[0088] Figur 15 zeigt einen weiteren Abschnitt des Be-
handlungsraums 20 eines Trocknerbereichs 12. Nach-
dem die Fahrzeugkarosserien 14.1-14.4 eine Reihe von
Beschleunigungen durchlaufen haben, haben sich die
Fahrzeugkarosserien 14.2 und 14.3 bezuglich der For-
dervorrichtung 22 verlagert. Da bei der dargestellten For-
dertechnik 22 bei jedem Bewegungsvorgang eine grof3e
Anzahl an Fahrzeugkarosserien bewegt werden muss,
sind entsprechend leistungsfahige Antriebseinheiten er-
forderlich. Werden diese nicht geregelt, entstehen auf-
grund der fir jede Fahrzeugkarosserie 14.1-14.4 indivi-
duellen Stiitzverhaltnisse - bedingt beispielsweise durch
unterschiedliche Fahrzeugkarosserietypen oder/und Zu-
sténde der Transporthilfsmittel 32 - Positionsverlagerun-
gen der Skids 34 auf dem Querforderer 22.

[0089] In dem in Figur 15 gezeigten Beispiel hat sich
die Karosserie 14.2 aufgrund von Bremsungen im Be-
reich des Motorraumes 62.2 in Richtung der Hauptfor-
derrichtung X verlagert. Die Fahrzeugkarosserie 14.3
hingegen hat sich in diesem Beispiel durch Anfahrbe-
schleunigungenim Motorraumbereich 62.3 entgegen der
Hauptférderrichtung X auf dem Querférderer 22 verla-
gert.

[0090] Dadurch hat sich der vorgesehene Abstand
zwischen den benachbarten Fahrzeugkarosserien 14.2,
14.3 verkleinert. In weiterer Folge kénnten Kollisionen
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der Fahrzeugkarosserien 14.2, 14.3 auftreten. Ebenso
ist nicht mehr gewahrleistet, dass bei einer Beaufschla-
gung des Innenraums der Fahrzeugkarosserien 14.2,
14.3 mit einem Gasstrom die gewiinschte Intensitat er-
reicht ist. Es besteht somit die Gefahr von Qualitatsein-
buflen.

[0091] Um diese Fehlausrichtungen zu korrigieren,
sind in dem Behandlungsraum Figur 15 Korrigierstatio-
nen vorgesehen.

[0092] BeiderAusfiihrungsform der Figur 15 sind zwei
Korrekturstationen 90, 92 vorgesehen. Die in Hauptfor-
derrichtung X erste Korrekturstation 90 weist zwei An-
schlage 90.1-90.2 auf. Die Anschlage 90.1-90.2 sind mit
einer Bewegung entgegen der Hauptférderrichtung X an-
fahrbar. Die zweite Korrekturstation 92, die in Hauptfor-
derrichtung X als zweite angeordnet ist, weist ebenfalls
Anschlage 92.1-92.2 auf, die im Unterschied in Haupt-
forderrichtung X anfahrbar sind.

[0093] Beide Korrekturstationen 90,92 sind beispiels-
weise durch Feder- oder Schnappmechanismen oder al-
ternativ auch motorisch betatigbar.

[0094] Beider vorliegend in Figur 15 dargestellten Si-
tuation ist beispielsweise die Korrekturstation 92 fiir die
Fahrzeugkarosserie 14.2 nutzbar. Wird die Férdervor-
richtung 22 so angesteuert, dass der Skid 34.2 der Fahr-
zeugkarosserie 14.2 gegen die Anschlage der Korrek-
turstation 92 fahrt, kann insbesondere der Anschlag 90.2
eine Korrektur der Position des Skids 34.3 auf der Seite
der Motorhaube 62.2 vornehmen.

[0095] Entsprechend kann zur Korrektur der Position
der Karosserie 14.3 deren Skid 34.3 die Anschlage
90.1-90.2 der ersten Korrekturstation 90 verwenden. Ins-
besondere der Anschlag 90.2 kann verwendet werden,
um im Reversierbetrieb die Fehlausrichtung des Skids
34.3 auf Seite der Motorhaube 62.3 zu korrigieren.
[0096] Figur 16 zeigt eine weitere erfindungsgemalie
Ausfihrungsform eines Trocknerbereichs 12. In der Aus-
fuhrungsform der Figur 16 ist eine Situation dargestellt,
bei der eine zeitweise VergréRerung eines seitlichen Ab-
stands zweier benachbarter Fahrzeugkarosserien ge-
schaffen wurde. Bei der in Figur 16 gezeigten Situation
ist sowohl zwischen den Fahrzeugkarosserien 14.1 und
14.2 als auch zwischen den Fahrzeugkarosserien 14.2
und 14.3 ein vergrofRerter Zwischenraum erzeugt. Dies
kann in der Ausfiihrungsform der Figur 16 durch geeig-
nete Ansteuerung des Querkettenférderers 22, insbe-
sondere der Férdereinheiten 28.1-28.4 erfolgen. Die ein-
zelnen Fordereinheiten 28.1-28.4 sind unabhangig von-
einander bewegbar. Der geschaffene Zwischenraum
kann beispielsweise fiir den Einsatz von Mess- und/oder
Kontrollorganen 94 verwendet werden. Diese kdnnen
beispielsweise eine Messeinrichtung zur Ermittlung der
Temperatur aufweisen. Selbstverstandlich sind auch an-
dere Messvorrichtungen wie beispielsweise Kameras
oder Strdomungsdetektoren méglich. Auch kann der Zwi-
schenraum fiur die Beaufschlagung der Auf3enflachen
der Fahrzeugkarosserien 14.1-14.3 verwendet werden.
[0097] Wie in Figur 17 gezeigt kann, wie ebenfalls be-
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reits beschrieben wurde, eine Korrekturstation 90 dazu
verwendet werden, die Fehlausrichtung der Karosserie
14.2 relativ zur Fordervorrichtung 22 vorzunehmen. Die
Korrekturstation 92 kann, wie bereits in Figur 15 be-
schrieben, im Reversierbetrieb zur Ausrichtung angefah-
ren werden. Bei dem in Figur 17 gezeigten geringen Ab-
stand zwischen den Fahrzeugkarosserien 14.2 und 14.3
ist keine sinnvolle Messung bzw. Kontrolle durch die
Messeinrichtung 94 der Figur 17 maoglich.

[0098] Die Figur 18 veranschaulicht in einer schema-
tischen Schnittansicht eine weitere Ausfiihrungsform ei-
nes Trocknungsbereichs 12, in dem eine alternierende
Anordnung von Fahrzeugkarosserien 114.1, 114.2 auf
der Fordervorrichtung 22 méglich ist. Gleiches gilt fur die
Ausfiihrungsform der Figur 19.

[0099] BeiderFigur 18 fluchten der Frontbereich 150.2
der Fahrzeugkarosserie 114.2 mit dem Heckbereich
152.1 der Fahrzeugkarosserie 114.1 (und umgekehrt
auch der Heckbereich 152.2 der Karosserie 114.2 mit
dem Frontbereich 150.1 der Karosserie 114.1). Bei der
Ausfiihrungsform der Figur 19 sind im Wesentlichen der
Frontscheibenbereich und der Heckscheibenbereich in
Flucht gebracht.

[0100] Wahrend bei der Figur 18 somit ein insgesamt
schmalerer Behandlungsraum 20 entsteht, verbreitert
sich dieser bei der Ausfiihrungsform der Figur 19. Um-
gekehrt sind mégliche Strémungswege fiir Austrittsgase
bei der Ausfihrungsform der Figur 18 unterschiedlich
von der Auslassoffnung bis zum Eintritt in die Fahrzeug-
karosserie. Dies ist bei der Ausfiihrungsform der Figur
19 nicht der Fall.

[0101] Die Figuren 20-22 zeigen eine weitere Ausflh-
rungsform eines Trockenbereichs 12. Um beispielsweise
beikleinen Zwischenabstanden zwischen den Fahrzeug-
karosserien 14.1, 14.2 (siehe Figur 20) ausreichend War-
meenergie in die unteren Bereiche der Fahrzeugkaros-
serien 14.1,14.2 zu bringen, insbesondere in die Schwel-
lerbereiche 63.2, die vergleichsweise viel Materialmasse
aufweisen, ist es bei der Ausfliihrungsform der Figur 21
vorgesehen, stationare Luftausldsse 96 fir ein heilles
Behandlungsgas vorzusehen. Bei der Ausfiihrungsform
der Figur 21 befinden sich Luftauslasse 96.1 und 96.2
paarweise unterhalb einer Fahrzeugkarosserie 14.2, um
jeweils einen linken und rechten Schweller 63.2, 63.1 mit
HeiBluft zu beaufschlagen. Eine entsprechende Zulei-
tung 97 kann beispielsweise die entsprechende Heilluft
aus der Hauptkanalwand 43 entnehmen und den Aus-
lassen 96.1, 96.2 zufihren. Auf diese Weise entstehen
feste Platze innerhalb des Behandlungsraums 20, an de-
nen die Schweller 63.1, 63.2 einer Fahrzeugkarosserie
14 mit zusatzlicher HeiRluft beaufschlagbar sind.
[0102] Alternativ kdnnen die Luftauslasse als mitfah-
rende Offnungen an der Férdervorrichtung 22, beispiels-
weise durch einen unten liegenden Druckraum 99, der
mit Lamellen 95 abgedeckt ist, realisiert werden.
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10

Patentanspriiche

1.

Anlage (10) zum Trocknen von Fahrzeugkarosseri-
en (14), mit einem Beschichtungsbereich, einem
Trocknungsbereich (12), einer Fdrdervorrichtung
(22)firden Transport von Fahrzeugkarosserien (14)
durch den Beschichtungsbereich oder/und den
Trocknungsbereich (12) sowie einer Steuereinrich-
tung (24), wobei

a) der Trocknungsbereich (12) eine Behand-
lungseinrichtung (26) zur Beaufschlagung einer
Karosseriefliche einer Fahrzeugkarosserie
(14) mit Behandlungsenergie aufweist und der
Trocknungsbereich (12) so ausgelegt ist, dass
Fahrzeugkarosserien (14) zumindest ab-
schnittsweise quer zur ihrer Langserstreckung
geférdert werden, wobei

b) die Steuereinrichtung (24) zur Ansteuerung
der Behandlungseinrichtung (26) und der For-
dervorrichtung (22) eingerichtet ist und Behand-
lungseinrichtung (26) und Fdérdervorrichtung
(22) so ansteuert, dass

c) in einer ersten Phase die Karosserieflache
mit der Behandlungsenergie mit einer ersten In-
tensitat und in einer zweiten Phase mit einer
zweiten Intensitat beaufschlagt wird, wobei die
erste Intensitéat hoher als die zweite Intensitatist.

Anlage nach Anspruch 1, wobeiin derzweiten Phase
die Karosserieflache zumindest teilweise verdeckt
ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Férdergeschwindigkeit einer Fahrzeugka-
rosserie (14) in der ersten Phase verschieden von
der Férdergeschwindigkeit einer Fahrzeugkarosse-
rie in der zweiten Phase ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Férdergeschwindigkeit einer Fahrzeugka-
rosserie in einer Phase null ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Fordervorrichtung (22) mehrere Foérder-
einheiten (123, 125) fur den Transport von Fahr-
zeugkarosserien (14) durch den Trocknungsbereich
(12) aufweist und die Steuereinrichtung (24) dazu
ausgelegt ist, jeder Férdereinheit (123, 125) eine ei-
gene Fordergeschwindigkeit oder/und eine eigene
Intensitédt wahrend einer Phase vorzugeben.

Anlage nach Anspruch 5, wobei jeder Fahrzeugka-
rosserie (14) genau eine Fordereinheit (222) zuge-
ordnet ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit einer Korrekturstation (90, 92) zur Ausrichtung
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der relativen Lage von Fahrzeugkarosserie (14) und
Fordervorrichtung (22).

Anlage nach Anspruch 7, wobei die Korrekturstation
(90, 92)in einem Behandlungsraum (20) angeordnet
ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Steuereinrichtung (24) dazu eingerichtet
ist, die Férdervorrichtung (22) miteiner lastunabhan-
gigen Ansteuerung fiir Beschleunigungswerte anzu-
steuern.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Fordervorrichtung (22) fur einen reversier-
baren Betrieb ausgelegt und ansteuerbar ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei der Trocknungsbereich (12) zumindest zwei
Einlassoffnungen (54) oder/und Auslasséffnungen
mit gleicher Wirkfunktion aufweist, wobei die Ein-
lass- (54) oder/und Auslassoéffnungen in Férderrich-
tung X so angeordnet sind, dass der Wirkmittenab-
stand der Einlass- (54) oder/und Auslasséffnungen
dem Mittenabstand zweier benachbarter Fahrzeug-
karosserien (14) entspricht.

Anlage nach Anspruch 11, wobei sich die Fahrzeug-
karosserien (14) in der gleichen Behandlungsphase
befinden.

Verfahren zum Behandeln von Fahrzeugkarosseri-
en mit einer Anlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche.
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