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Das im Jahre 1961 angelegte und erstmalig
im Jahre 1970 erweiterte Lancia-Werk
Chivasso ist Gegenstand eines sich im
Abschluss befindlichen
Erneuerungsprogrammes gewesen. Das
Programm hatte den Zweck, die produktive
Kapazitdt der Anlagen zu erhohen und es
auf das hochstmogliche Niveau der
Rationalisierung zu bringen. Chivasso ist das
Zentrum der Lancia-Produktion: Hier
nehmen die Wagen ihre Form an, und
zwar durch das Stanzen und Pressen der
Bleche, das Zusammenschweissen der
Rohkarossen, das Lackieren der Aufbauten,
die Montage der Karosserien, den Einbau
der mechanischen Teile (die momentan
noch aus den Turiner Werkstatten kommen
und die in Kurze in den neuen Werkstatten
von Verrone hergestellt werden) und
schliesslich durch die Endabnahme und
das Finish.

Gelande:
1.225.350 Quadratmeter,

Bebaute Flache:
198.243 Quadratmeter.

Belegschaft (zum 31.12.1974):
5530 (davon 5.100 Arbeiter und
430 Angestellte).

Produktionskapazitat:
600 Wagen in 15 Stunden.

1) Paketieranlage fiir Blechabschnitte.

DAS STANZEN UND PRESSEN DER BLECHE

Auf Grund der sich noch
im Gange befindlichen Er-
weiterung, die innerhalb des
Jahres 1974 abgeschlossen
sein wird, ist die Flache des
Presswerkes von 12.000 auf
21.000 Quadratmeter aus-
gedehnt worden.

Die kleinen Pressen werden
durch leistungsfahigere er-
setzt, und zwar durch b
Pressen zu 50 t auf Gruben
mit Blech-Abschnittsamm-
ler und Forderer zur Pake-
tieranlage.

Von den mittleren Pressen
sind bereits funf zu 150
Tonnen ausgetauscht wor-
den. Hinzugefiigt wurde ei-
ne neue Linie bestehend
aus zehn Pressen zu 400
und 500 Tonnen.

Zu den beiden Linien der
grossen Pressen kommen
zwei weitere Linien mit 7
Pressen zu 900 Tonnen zur
Bearbeitung von grossen
Blechteilen hinzu. Ferner ist
eine 600 t Presse durch

eine neue ersetzt worden
Fiur die neuen Linien r
den grossen Pressen ist eil
halbautomatische Anlage
zum schnellen Wechsel der
Presswerkzeuge vorgese-
hen.

Innerhalb 1974 ist die In-
stallierung einer Linie mit
Walk- und Schneidmaschi-
nen zur Herstellung von aus
Blechbandern gewonnenen
Platinen vorgesehen.

Die Anlage zur Sammlung
und Paketierung der Blech-
abschnitte ist vollstandig
erneuert und erweitert wor-
den, um den neuen Erfor-
dernissen und ben hinzu-
gekommenen Pressenlinien
zu genugen.

Zu diesem Zweck wurde im
Kellergeschoss des Press-
werks ein Forderbandsys-
tem zum Transport der
Blechabfélle bis zur neuen
Paketieranlage installiert, die
in einem besonderen Ge-
baude untergebracht ist.




ABTEILUNG:
ZUSAMMENBAU DER
ROHKAROSSEN

Die Werkzeuge und die An-
lagen U(ber die nun diese
Werkstatt verflgt, erlauben
die Verwirklichung der vor-
gesehenen Produktionspro-
gramme.
Samtliche Typen von Roh-
karossen entstehen auf be-
sonderen Vorrichtungen, die
sich auf Karussellanlagen
bewegen. Dieses System,
das dem Menschen die Ar-
beit erleichtert, ermdglicht
ausserdem die Durchflh-
rung einer grosseren An-
zahl von Punktschweissun-
gen, bevor die Rohkarosse
zur Weiterbearbeitung be-
wegt wird, wodurch die
“erformungen auf Grund
hlender Schweiss-Stellen
erheblich verringert werden.
Ferner erreicht man dadurch
auch eine hohere Qualitat
des Produktes.
Immer, um ein Produkt
hochwertiger Qualitat zu er-
reichen, werden die grossten
und wichtigsten Untergrup-
pen (unter denen die Sei-
tenteile, das Bodenblech
und die Aufbauten) direkt
von den Vorrichtungen mit-

tels besonderer Forderan-
lagen entnommen (also
ohne manuellen Eingriff)

und dann zu den Lagerstel-
len und anschliessend mit-
tels eines automatischen
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4) Transfer-
Mehrpunktschweiss-
maschine fir Mittelteil
des Bodenblechs.

Systems in die Zone der
nachfolgenden abschlies-
senden Arbeitsgénge tran-
sportiert.

Die ein- und doppelglei-
sigen Forderanlagen haben
eine Gesamtlange von etwa
6.000 Meter.

Das Zusammenschweissen
des Unterbaus erfolgt auf
zwei parallelen Linien dop-
pelgleisiger Forderer von je
80 Meter Lange. Die Ver-
vollstandigung der Aufbau-
ten, einschliesslich Montage
der Turen, der Motorraum-

5) Abnahme der
Aufbauten am Ende de
Linie der Uberholung
der Oberflachen.

hauben und der Heckklap-
pen findet auf drei paral-
lelen Linien doppelgleisiger
Forderer von je circa 300
Meter L&nge statt.
Zwischen den Linien, wo
die Schweissungen des Un-
terbaus erfolgen, und den
Linien der Vervollstandi-
gung der Aufbauten, sowie
am Ende der letztgenannten
Linie befinden sich Kon-
troll- und Nachbearbei-
tungsstellen. Dadurch wird
ein Endprodukt von kon-
stanter Qualitat erreicht.

2) Karussell zur

Bildung der Rohaufbauten.
Links die Einrichtung zur
automatischen Ubernahme
der fertigen Aufbauten an
der letzten Station.

Rechts die Einrichtung

zur automatischen

Deponierung der
Bodenbleche und der
Seitenteile an der ersten
Station.

3) Automatisches
Pufferlager der
Rohaufbauten.




DIE LACKIEREREI

Die wvervollstandigten und
abgenommenen Rohauf-
bauten werden von auto-
matischen Einrichtungen zu
den doppelgleisigen Forde-
rern, versehen mit Haken
und Kette, geleitet und
durch diese zur Lackiererei
befdrdert. Die vor kurzem
erweiterte und modern ge-
staltete Lackiererei besitzt
eine Gesamtkapazitat von
600 Aufbauten in 156 Stun-
den.
Die Lackiererei bestenht aus:
— der Grundierungslinie
(gemeinsam fur alle Wa-
gentypen), in der die
Phosphatierung, die
Elektrophoresebeschich-
tung und die Auftragung
der Haftgrundmittel
stattfindet. Sie besitzt
eine Kapazitat von 600
Aufbauten in 15 Stun-
den. Die an doppelglei-
sigen Forderern aufge-
hangte Karosserie durch-
lauftin dieser Linie Wan-
nen, Kabinen und Trok-
kenofen, Die nachfol-
genden Finish-Arbeits-

gange werden hingegen
in zwei verschiedenen
Sektoren durchgefuhrt,
und zwar in:

—der Linie der syntheti-
schen Lacke, die 500
Aufbauten in 15 Stun-
den schafft;

— der Linie der Akrylharz-
Lacke mit Metalleffekt,
die in der Lage ist, 100
Aufbauten in 15 Stun-
den durchlaufen zu las-
sen.

In diesen beiden Linien wer-

den die Karren, auf denen

sich die Aufbauten befin-
den, von einem Bodenket-
tenforderer gezogen. Die

Verlegung der Aufbau-
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ten wvom doppelgleisigen
Schwebeforderer zu den
Karren der letztgenannten
beiden Linien erfolgt auto-
matisch durch besondere
Einrichtung.

6) Einrichtung zur
Ubernahme der fertigen
Aufbauten zur
Weiterleitung an die
Fertigmontage.

7) Lackschleif-Linie.

8) Elektrophorese-
Anlage.

9) Lackspritzkabine.

FERTIGMONTAGE
DER KAROSSERIEN

Am Ende der beiden Lak-
kierlinien wird der auf Kar-
ren befindliche Aufbau au-
tomatisch von einer beson-
deren Einrichtung an einen
zweigleisigen Forderer ge-
hangt. Dieser zweigleisige
Forderer bildet in der Fertig-
Montagehalle ein etwa 180
lackierte Aufbauten fassen-
des Pufferlager.

Die Karosserien werden
nach einem festgelegten
Programm aus dem Puffer-
lager abgerufen und zu den
drei Montagelinien geleitet.
Fur den Transport sorgt der-
selbe Forderertyp, der die
Aufbauten zum Pufferlager
brachte. Dieser Forderer hat
eine Gesamtlange vor
Meter. Die drei Mo _e-
linien weisen eine Kapa-
zitat von 600 Wagen in 15
Stunden auf.

Ein- und zweigleisige For-
derer sorgen fur die zum
Teil automatische Versor-
gung der Linie mit verschie-
denen Untergruppen, und
zwar: Glasscheiben, Kuhler,
Kabel, Stoss-Stangen,
Schalttafeln, Rader und
Sitze.

Am Ende der Montagelinie
werden die Wagen mittels
besonderer Einrichtung auf
den Boden herabgelassen.
Dort wird der Motor ange-
lassen und die Wagen er-
reichen mit eigener Kraft die
Abteilung, wo die Vor- und
Nachspur ‘und die Schein-
werfer kontrolliert und ain-
gestellt werden. An 3-
ssend wird er zum R. .n-
prifstand gefahren. Die mit
Klimaanlage versehenen
Wagen werden zur Freon-
Fullstation gefahren.

In der Fertigmontagehalle
findet auch der Zusammen-
bau der mechanischen
Gruppen (Motor-Getriebe-
Kupplung) und die an-
schliessende Montage die-
ser Gruppen and den Trag-
rahmen statt, wo auch die
Vorderradaufhangung be-
festigt wird.

Diese Arbeitsgénge vollzie-
hen sich auf zweigleisigen
Forderern. Die einbaufertige
Gruppe wird anschliessend
automatisch zu einem rotie-
renden Pufferlager ge-
schickt, das samtliche ge-
fertigte Gruppentypen sam-
melt. Von besonderem In-
teresse ist bei diesem 1.100
Meter langen Forderer das

System der Aufteilung der



Frontaggregate auf die 3
Montagelinien. Wahrend die
gefertigten Gruppen chne
festgelegte Reihenfolge in
das rotierende Pufferlager
einlaufen kénnen, an der
Linie kommen sie hingegen
in festgelegter Reihenfolge
und im selben Rhythmus
der in der Linie in Vervoll-
standigung befindlichen

Wagen an. Diese Vorgdnge
werden von einer vollau-
tomatischen Steueranlage
eingeleitet, in die die Daten
des Montageprogramms
eingegeben worden sind.
Die mechanischen Gruppen
werden automatisch an der
Station eines Flurforderers
abgesetzt, der sie am Aufbau
ansetzt.

10) Zone in der die
Beta-Limousinen auf den
Boden gestellt werden.
Die fertigen Wagen
verlassen die Haken der
Forderanlage.

11) Tisch und Karussell
zur Bildung der
Kabelbaume.

12) Radersilos zur
automatischen Versorgung
der Montagelinie.

13) Linie fir den
Zusammenbau des Motors
mit dem Getriebe.




DIE ENDABNAHME

Nach der Prifung auf dem
Rollenprifstand werden die
Wagen zu einem Tunnel
gefahren und dort von einen
130 Meter langen Boden-
forderer zur Endabnahme-
Abteilung transportiert, die

DAS FINISH

Die Wagen werden vom
Personal der Endabnahme
zu einem Lastenaufzug ge-
fahren, der sie in die Finish-
Abteilung bringt. Die Wa-
gen, an denen Ausbesse-
rungen an der Lackierung
vorgenommen werden mus-
sen, gehen zu einer beson-
deren mit doppelgleisigen
Forderer und Kabine mit
Trockenofen versehenen
Anlage.

sich in einer anderen Halle
befindet.

Am Ende dieser Forderan-
lage wird der Wagen in
Empfang genommen und
samtlichen vorgeschriebe-
nen Kontrollen unterzogen,
zu denen auch die Probe-
fahrt auf der 2 Kilometer
langen Prifstrecke zahlt.

Das Finish wird in zwei je
130 Meter langen Linien
durchgeflihrt. Anschlie-
ssend gehen die Wagen
durch eine Anlage, in der
der Unterbodenschutz (Tec-
tyl) aufgetragen wird.

In einer weiteren Anlage
wird, wenn erforderlich,
eine Wachsschicht auf die
gesamte Karosserie aufge-
tragen.

Nach Beendigung der vor-
genannten Arbeitsgange
werden die Wagen zum
Versandplatz gebracht.






