1. Automobilio kėbulo, padengto užpildu, apdirbimo įrenginys, susidedantis iš vedančiosios ir vykdančiosios dalių (VeD ir VyD) ir kompiuterinio valdymo bloko (1),  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad VeD ir VyD susideda iš identiškų mazgų: stovų (2, 2') su stovų laikikliais (2a, 2'a), robotų laikiklių (3, 3') su atstumo matuokliais (3a, 3a'), robotų (4, 4'), turinčių 2 ar daugiau laisvės laipsnių, orientavimo mazgų (5, 5') ir smūgio jutiklių (6, 6');

 ir tik tuo, kad VeD turi profilometro laikiklį (7) su profilometru (8), o VyD – galinį įrenginį (9), turintį įrankio griebtuvą (15), jutiklių mazgą (16), mobilų valdymo pultą (19), sukimo aparatą (17) su apdirbimo įrankiu (10) ir apdirbimo įrankio (10) šablonu (žymekliu(28)). 
2. Įrenginys pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad VeD ir VyD yra mobilios.

3. Įrenginys pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad VeD ir VyD yra stacionarios.
4. Įrenginys pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad VeD ir VyD gali keistis funkcijomis pernešant nuo vienos ant kitos besiskiriančius mazgus.

5. Įrenginys pagal 1 - 4 punktus,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad įrenginys turi galimybę nustatyti elektrinį kontaktą tarp kėbulo ir/ar kėbulo detalės apdirbamo paviršiaus (13) elektrai laidžios dalies ir apdirbimo įrankio (10).
6. Įrenginys pagal 5 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad apdirbimo įrankis (10) turi elektrinį kontaktą per šepetėlį (24) su laikikliu (24a).
7. Įrenginys pagal 5 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad sukimo mechanizmo (22) velenas turi elektrinį kontaktą per šepetėlį (23).
8. Įrenginys pagal 1- 4 punktus,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, žymeklis (28), pagal formą ir tvirtinimo būdą atkartoja apdirbimo įrankį (10).
9. Įrenginys pagal 8 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad žymeklis (28) turi elektrai laidų tvirtinimo elementą (29), valdiklį (30) su rašalo kasete, rašalu, suslėgto oro padavimo elementu, rašalo purkštukais, kurie sujungti su rašalo padavimo kanalėliais (32b), per prailginimo elementą (31), ir galvutę (32), kurios paviršius suskirstytas į atskiras, tarpusavyje izoliuotas, elektrai laidžias zonas (32a), kurios turi rašalo padavimo kanalėlius (32b), bei elektrinį kontaktą su rašalo purkštukais ir tvirtinimo elementu (29).
10. Įrenginys pagal 8 - 9 punktus,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad galvutė (32) padaryta iš minkštos medžiagos, kurios paviršius padengtas dažančiu skysčiu arba milteliais.

11. Įrenginys pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad įrenginys turi galimybę apdirbti profilometro galvutės šablono ruošinį (26), pagal apdirbimo įrankio (10) profilį, panaudojant papildomą bekontaktį profilometrą (25) ir pjovimo peilį arba apdirbimo įrenginį (27).

12. Į renginys, pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad stovų laikikliai (2a, 2'a), turi stovų laikiklių (2a, 2'a) automatinio ir/ar mechaninio orientavimo, pasvyrimo kampo nustatymo, tvirtinimo paviršiaus atžvilgiu, fiksavimo ir perstūmimo mazgus.

13. Įrenginys, pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad robotų laikikliai (3, 3'), turi robotų laikiklių (3, 3') automatinio ir/ar mechaninio orientavimo, stovų (2, 2') atžvilgiu pasvyrimo kampo nustatymo, tvirtinimo prie stovų (2, 2') ir robotų (4, 4') mazgus, bei žinomu kampu sumontuotus atstumo matuoklius (3a, 3a').
14. Automobilio kėbulo, padengto užpildu apdirbimo būdas, panaudojant kompiuterizuotą pusiau automatinį įrengimą, apimantis vedančiosios ir vykdančiosios dalių (VeD ir VyD) kalibravimą, kalibravimo patikrinimą ir užpildo medžiagos pertekliaus mechaninį nuėmimą nuo kėbulo apdirbamo paviršiaus (13),  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad apima operacijas: 

suderina Ved ir VyD tarpusavyje,

suderina Ved ir VyD padėtis su etaloniniu (12) bei apdirbamu (13) kėbulo paviršiais,

nustato pažeisto apdirbamo paviršiaus (13) darbinės zonos kontūrą, užduotose kėbulo detalės vietose,

fiksuoja apdirbamo paviršiaus (13) darbinės zonos kontūrą, 

skenuoja etaloninio paviršiaus (12) profilį, darbinėje zonoje, 
atlieka richtuoto kėbulo apdirbamo paviršiaus (13) richtavimo kokybės patikrinimą, nustatant ir ant jo pažymint elektrinio ir/ar mechaninio kontakto su apdirbimo įrankio (10) etalonu (žymekliu (28)) vietas,

nustačius elektrinio ir/ar mechaninio kontakto vietas, jei reikia, atlieka pakartotiną richtavimą arba VeD ir VyD suderinimą, 

atlieka apdirbamo paviršiaus (13), padengto užpildu (13a), apdirbimą (šlifavimą),

apdirbimo metu pastoviai tikrina elektrinio kontakto galimybę tarp apdirbamo paviršiaus (13) ir apdirbimo įrankio (10) ir jam atsiradus koreguoja apdirbimo eigą pagal programą ir/arba operatoriaus sprendimą.
15. Būdas pagal 14 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad darbinės zonos fiksavimą atlieka etaloninio paviršiaus (12) užduotose kėbulo detalės vietose. 
16. Būdas pagal 14 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad etaloninio (12) paviršiaus profilio skanavimą atlieka kito tokios pačios markės ir serijos arba formos automobilio identiškose vietose.

17. Būdas pagal 14 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad etaloninio paviršiaus (12) profilio skanavimą atlieka atsarginės automobilio kėbulo detalės identiškose vietose.
18. Būdas pagal 14 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad darbinės zonos kontūrą nustato atskirai užduotose, nepažeistose apdirbamo (13) ir etaloninio (12) paviršių vietose.

