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@ Verwendung einer Plasma-Vorbehandlung zur Erhohung der Haftfdhigkeit einer nachfolgend
aufzubringenden zweiten Lackschicht.

&) Es wird die Verwendung einer Plasma-Vorbe-
handiung flr Lackierte Bauteile zur ErhShung der
Haftfdhigkeit einer nachfolgend aufzubringenden
zwsiten Lackschicht vorgeschlagen.
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Verwendung einer Plasma-Vorbehandlung

Die Erfindung bezieht sich auf die Verwendung
giner Plasma-Vorbshandlung zur Erhdhung der
Haftfahigkeit einer nachfolgend aufzubringenden
zweiten Lackschicht.

Plasma-Behandlungen zur Erzeugung eines
haftfahigen Untergrundes sind bereits seit einiger
Zeit bekannt. Sie werden angewandt, um insbeson-
dere auf Polyolefinbasis hergesiellie Kunsistoffe zu
lackieren, zu bedrucken oder einen Haftgrund flir
eine nachfolgende Verklebung zu schaffen. Ein sol-
ches Verfahren ist beispielsweise in der DE-OS 36
38 719 beschrieben.

Die Plasma-Behandiung L38t sich beispielswsi-
se im sogenannten Niederdruck-Plasma durchfiih-
ren. Gem&p diesem Verfahren werden die zu be-
handelnden Teile in eine Vakuumkammer gebracht
und dort einem Prozefigas ausgesetzt. Dieses Pro-
zeBgas kann beispieisweise Stickstoff, Sauerstoff
oder ein Edelgas sein. Das ProzeBgas wird einem
hochfrequenten Spannungsfeld ausgesetzt, wo-
durch eine lonisierung des ProzeBgases sintritt. In
dem durch die lonisation entstandenen Plasma rea-
gieren die lonen und Radikale sowie ultraviolette
Strahlung mit der Oberfliche des zu behandeinden
Teiles, wodurch - abhidngig von der verwendeten
Art des ProzeBgases - ein Abtrag diinner Schichten
oder eine Vernetzung der Molekiile an der Oberfl4-
che des Woerkstlickes erfolgt. Diese Umwandlung
verbessert die Benetzbarkeit der Oberfidche, so
daB die Haftungsféhigkeit siner darauf aufgebrach-
ten Schicht verbessert wird.

Bekannt ist auch die sogenannte Corona-Vor-
behandlung von Kunststoffen, insbesondere von
Folien und Formteilen aus Kunststoffen. Bei der
Corona-Behandlung wird ein hochgespanntes Feld
erzeugt und mittels einer Elekirode eine Corona-
Funkenentladung zum Werkstlck hin erzeugt. Das
entstehende Plasma wird auf die Oberfliche des
zu behandeinden Werkstlicks Uberiragen und filhrt
bei dieser zu einer ErhShung der Benetzbarkeit.

Gegeniiber der erstgenannien Plasma-Behand-
lung hat die Corona-Behandlung den Vorteil; daB
kein Vakuumbehilter notwendig ist. Es lassen sich
deshalb durch die Corona-Behandiung ohne auf-
wendige Einrichtungen auch groBe Werkstlicke
oder nur Bereiche derseiben behandeln. Bei den
bekannten Corona-Vorbehandlungsaniagen wird
durch manuelles oder automatische Entlangfiihren
der Elekirode an dem Werkstlick die Behandiung
durchgeflihrt. Die Elekirode strahit frei ab, so daf
eine masseflhrende Gegenelekirode nicht notwen-
dig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunds, eins
neue Verwendung flir derartige Plasma-Vorbehand-
lungen aufzuzeigen.
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Die neue Verwendung bestienht darin, daB die
Plasma-Vorbehandlung an Bauteilen durchgefihrt
wird, die bereits lackiert sind und fir die die Haftfa-
higkeit der Lackoberfliche flir eine nachfolgend
aufzubringende zweite Lackschicht verbessert wer-
den soll.

Die bekannten Plasma-Vorbshandlungen wer-
den fast ausschlieflich zur Behandlung von Kunst-
stoffen singesetzt, um eine gute Haftung von Far-
ben, Lacken, Klebern oder Schdumen zu gew&hr-
leisten. In Sonderfillen ist bereits auch eine Metall-
behandiung durchgsflihrt worden.

Um Lackschichten flir eine nachfolgende weite-
re Lackierung haftfahiger zu machen wird gew8hn-
lich ein Schleifen oder der Auftrag eines Hafiver-
mittlers durchgefiihrt. in den meisten Fillen wird
das Schleifen als bew#hrte und wirtschaftliche Ar-
beitsmethode bevorzugt. Ein Hafivermittler wird
deshalb oft nur noch dann eingesetzt, wenn die zu
behandeinden Stellen flir das Schisifen schwer zu-
génglich sind oder das zu behandeinde Bauteil
bereits montiert ist und fiir das Schieifen sigens
demontiert werden miBte. SchiieBlich kdnnen profi-
lierte oder genarbte Oberflichen nicht durch
Schieifen, sondern nur durch einen Haftvermittler
behandelt werden, wenn die Oberfldchenstruktur
erhaiten bleiben soll.

Aufwendig ist das Schleifen von beispielsweise
aus weichem Polyursthanschaum bestehenden
Werkstlicken, da das Woerkstlick beim Schieifen
leicht eingedriickt werden kann. Erschwerend
kommt hinzu, daB flr derartige Werkstlicke hoch-
elastische Lacke verwendet werden missen, die
einerseits schwer zu schleifen sind, andererseits
jedoch ohne das Schieifen der Erstlackierung die
erforderliche Haftung flr die Zweitlackierung unzu-
reichend ist. Dies gilt besonders, wenn flr die
Zweitlackisrung ein Metallic-Lack verwendet wer-
den soll.

Einige Lacksysteme mit ausgezeichneter Be-
witterungsstabilitdt, die besonders kratz- und
waschanlagenfest sind, konnten bisher nicht einge-
setzt werden, da der Oberfldchenspannungs-Unter-
schied der vernetzien und der darauf aufgetrage-
nen NaBlackschicht der Zweitlackierung so groB ist,
daB keine Benetzung gegeben ist. Nur durch sehr
intensives, sogenanntes "Matit-Schleifen” kann die-
ser Nachteil anndhernd beseitigt werden. Aus Wirt- -
schaftlichkeitsgriinden kann das Schleifen jedoch
meist nicht durchgefiihrt werden, so daB diese
Lacksysteme nur selten zum Einsatz gelangen.

Durch die Verwendung einer Plasma-Vorbe-
handlung fiir lackierte Bauteile zur ErhShung der
Haftfahigkeit einer nachfolgend aufzubringenden
zweiten Lackschicht werden die vorsiehend ge-
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nannten Nachteile des Schleifens und disjenigen
der herkdmmlichen Haftvermittler vermieden und
der Einsatz von beliebigen Lacksystemen bei Ge-
wihrleistung der erwilinschten Haftung mdglich.

Vorteilhaft sollte die Plasma-Vorbehandlung
dort eingesetzt werden, wo das Schleifen nicht
méglich ist, wo der Auftrag des Haftvermitilers im
Fertigungsablauf erschwert ist (Spritzaniagen, Ab-
deckung der nichtzubehandsinden Teile), wo neue
Lacksysteme aus Wirtschaftlichkeitsgriinden bisher
nicht eingesetzt werden konnten und dort, wo auf-
grund des aus elastischem Material hergestellten
Werkstiickes ein Schieifen nur unter erschwerten
Bedingungen mdglich ist.

Durch die vorgeschiagene Plasma-Vorbehand-
lung der lackierten Oberfliche entstehen sauer-
stoffhaltige, ggf. auch nitrohaltige funktionelle Grup-
pen, die den groften Beitag zur Haftung einer
darauf aufzubringenden weiteren Lackschicht lie-
fern. Ein geeignetes Mag flr die Haftung ist die
Oberflichenspannung. Diese kann beispielsweise
vor der Plasma-Behandlung bis 20 mN/m betragen.
Fiir die erwiinschte Haftung soll ein Wert von min-
destens 50 mN/m erreicht werden, was durch die
vorgeschiagene Plasma-Vorbehandlung chne wei-
teres moglich ist.

Bevorzugt wird die Vorbehandlung durch eine
Corona-Funkenentiadung in einem hochgespannten
Feld durchgeflhrt. Daflir sind Spannungen von
mehreren Kilovolt notwendig. Der Behandlungsab-
stand der Elekirode kann bis 20 mm betragen,
bevorzugt werden jedoch klrzere Absténde.

Es lassen sich sowohl bewegliche Corona-Elek-
troden, die ilber die zu behandelnden Lackfldchen
manuell gefiihrt werden, aber auch stationére
Corona-Elektroden einsetzten, weiche in einem ge-
nau fesigelegien bzw. programmierten Abstand auf
die lackiertse Oberfliche einwirken. Je nach der
intensitdt der gewlinschten Behandlung sind pro
Flacheneinheit Behandlungszeiten von nur wenigen
Sekunden notwendig. Dabsi ist ein mdglichst kur-
zer Abstand der Elekirode von dem Werkstlick von
Vorteil. Bei Verwendung einer isolierten Elekirode
kann durch Entlangflihren der Elekirode auf der
Werkstlickoberfldche ein kurzer Elekirodenabstand
ohne aufwendige Steuerung erreicht werden.

In Versuchen hat sich gezeigt, daB durch die
Corona-Vorbehandiung keine sichtbare Verdnde-
rung der lackierten Werkstiickoberfldche verursacht
wird. Dieser Umstand ermdglicht sinen besonders
vorteilhaften Einsatz der Corona-Vorbehandiung in
der Praxis. Es spielt deshalb keine Rolle, wenn die
vorbehandelte Fliche grofer ausfdllt als diejenige
Fliche, -die nachfolgend mit einer weiteren Lack-
schicht Uberzogen wird. Bei Einsatz eines Haftver-
mittlers oder gar beim Schleifen wire diese Vorge-
hensweise nicht vertretbar.

Die vorgeschlagene Vorbehandlung 188t sich
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mit grofem Vorteil dann einsetzen, wenn nur ein
Teil einer komplett vormontierten Baueinheit nach-
lackiert werden muB. Dies kann beispielsweise bei
Fahrzeugkarosserien der Fall sein. Bei solchen Tei-
len ist es auch mdglich, daf die groBen Fldchen
durch Schleifen oder mit einem Haftvermittler be-
handelt werden und die Randbereiche, also diejeni-
gen Bersiche, an welche sich andere, nicht mit
einer weiteren Lackschicht zu lackierende Bauteile
anschliefen, mittels Corona-Vorbehandlung bear-
beitet werden. Sowoh! die Corona- als auch die
anderen Plasma-Vorbehandlungen ermdglichen in
einfacher Weise einen haftfdhigen Untergrund flr
jedes nachfolgend aufgebrachte Lacksystem. Die
Oberflichenspannungen der vernetzten und der
nassen Lackschichten kdnnen dabei sehr unter-
schiedlich sein.

In der Praxis ist zu beobachten, da manchmal
bereits bei der Erstlackierung UnregelmiBigkeiten
in Form von Kratern aufireten. Man hat festgestellt,
daB diese Krater durch Arbeiisfehler oder durch
Luftverschmutzung verursacht werden. Die Krater
treten dabei verstirkt oder ausschiieflich dann auf,
wenn die Karosserien vor der Erstlackierung lange-
re Zeit -beispielsweise Uber ein Wochenende -
gestanden sind. Bedingt durch die langere Stand-
zeit wirken Umwelteinflisse auf die Oberfldche ein,
wodurch auf dieser die Krater verursachende ver-
schiedene Oberildchenspannungen entstehen. Teil-
weise  k&nnen auch  Vorbehandlungsfehler
(Fetireste) Ausitser fUr die Kraterbildung sein.

Um auszuschlieBen, daB die Krater auch bei
der Zweitlackierung zu erkennen sind, kénnte man
die Oberfliche der Erstlackierung mit einem geeig-
neten Mittel behandein. Abgesehen davon, daf die-
se Vorgehensweise sehr aufwendig ist, 148t sich
damit nur dann ein Erfolg erzielen, wenn anschiie-
flend die komplette Karosse gewaschen und wieder
getrocknet wird, was den Aufwand zusdizlich er-
héht. Eine partielle Behandlung dieser Flichen
ohne nachfolgenden Wasch- und Trockenvorgang
der kompletten Karosserie scheidet schon deshalb
aus, da die Randbereiche nicht rlickstandsfrei ger-
einigt werden kdnnen.

Die Krater treten fast ausschliellich in den et-
was horizontalen Flichen der Fahrzeugkarosserie
auf, da sich dort die Verunreinigungen absetzen.
Um die durch die Verunreinigungen hervorgerufe-
nen Benetzungsstdrungen auf der Lackoberfldche
zu beseitigen, wird geméB8 dem Patentanspruch 5
vorgeschlagen, dag die Bauteile, welche vor relativ
langer Zeit erstlackiert wurden, einer Plasma-Vor-
behandlung unterzogen werden. Dadurch werden in
einfacher Weise die unterschiedlichen Oberflichen-
spannungen ausgeglichen und eine gute Grundlage
flir die nachfolgende Zweitlackierung geschaffen. In
den meisten Fillen ist es ausreichend, wenn die
Plasma-Vorbehandlung nur an den etwa waagrech-
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ten Fldchen der Bauteile durchgefiihrt wird. Dabei
ist es im Produktionsablauf mdglich, die waagrech-
ten Fldchen - bei einer Fahrzeugkarosserie die
Motorhaube, das Dach und den Kofferraumdeckel -
voltautomatisch durch eine die Elekiroden fiir die
Plasmabehandlung aufweisende Vorrichtung abzu-
fahren. :

Wie vorstehend dargelegt, bietet eine Plasma-
Vorbehandiung fiir bereits lackierte Bauteile, auf
welche nachfolgend sine weitere Lackschicht auf-
gebracht werden soll, erhebliche Vorteile. Die vor-
geschlagene Verwendung ermdglicht vollkommen
neue Anwendungsbereiche. Obwohl Plasma-Vorbe-
handlungen an Kunststoffen bereits seit einiger Zeit
durchgefiihrt werden, sind damit noch nie Lack-
schichten behandelt worden, um eine ErhGhung
der Haftfahigkeit flr eine weitere Lackschicht zu
erreichen.

In der Zeichnung ist in perspektivischer Dar-
stellung der vordere rechte Abschnitt eines Perso-
nenkraftwagens wiedergegeben, dessen Kotflligel
wegen eines Arbeitsfehlers nachlackiert werden
soll. Dazu wird der mit 1 gekennzeichnste Fldchen-
bereich geschiiffen und anschlieBend der mit 2
bezéichnete, sich an die Schweinwerfereinheit 3
anschliefende Bereich einer kurzzeitigen manuel-
len Corona-Behandlung untsrzogen. Auf den in die-
ser Weise vorbereiteten Kotfllige! 188t sich nachfol-
gend ohne Probleme die gewiinschte Lackschicht
aufbringen. Der groBe Vorteil der beschriebenen
Vorgehensweise besteht darin, daB bereits montier-
te Bauteile ohne Ausbau und ohne Beschddigungs-
gefahr flir angrenzende Bautsile fir eine Lackie-
rung vorbehandelt werden kénnen.

Anspriiche

1. Verwendung einer Plasma-Vorbehandiung
fir lackierte Bauteile zur Erhdhung der Haftfdhig-
. keit einer nachfolgend aufzubringenden 2zweiten
~ Lackschicht.

2. Plasma-Vorbehandiung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB diese in an sich be-
kannter Weise durch sine Corona-Funkenentladung
in einem hochgespannten Feld erfoigt.

3. Plasma-Vorbehandiung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorbehandiung in
an sich bekannter Weise in einer Vakuumkammer
unter Zuflihrung eines geeigneten Prozefgases
und unter EinfluB eines das ProzeBgas ionisieren-
den hochfrequenten Spannungsfeldes erfoigt.

4. Verwendung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Plasma-
Vorbehandlung an lackierten, aus weichelastischem
Material bestehenden, z. B. geschdumten Bauteilen
durchgeilhrt wird.

5. Verwendung nach einem der Anspriiche 1
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bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die Plasma-
Vorbehandiung an solchen Bauteilen durchgefiihrt
wird, welche vor relativ langer Zeit erstlackiert wur-
den.

6. Verwendung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Plasma-Vorbehandlung nur
an den etwa waagerechten Fldchen der Bauteile
durchgefiihrt wird.
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