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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
und Ausbesserung von mehrschichtigen Effekilackie-
rungen.

Mehrschichtige Effektlackierungen, die herstellbar
sind, indem

- auf einer Substratoberflache unter Verwendung
eines mindestens ein platichenférmiges Pigment
enthaltenden Lackes eine Basislackschicht herge-
stellt wird,

- die Basislackschicht mit einem transparenten Lack
Uberlackiert wird und

- die so erhaltene mehrschichtige Lackierung einge-
brannt wird

sind schon lange bekannt und werden insbesondere in
der Automobillackierung eingesetzt. Wenn als platt-
chenférmige Pigmente enthaltende Lacke Aluminium-
plattchen enthaltende Lacke zur Herstellung der
Basislackschicht eingesetzt werden, dann werden bei-
spielsweise die weit verbreiteten Metalleffektlackierun-
gen erhalten.

Sowohl wahrend als auch nach dem Serienlackier-
prozess kommt es zu Beschadigungen der Lackierung,
die ausgebessert werden mlssen. Dabei kann sowohl
die Basislackschicht vor dem Uberlackieren mit einem
transparenten Lack oder die eingebrannte mehrschich-
tige Lackierung mit einem mindestens ein plattchenfér-
miges Pigment enthaltenden Lack ausgebessert
werden, wobei im letzteren Fall erneut mit einem trans-
parenten Lack Uberlackiert und anschlieBend erneut
eingebrannt wird. Es ist von groBer Wichtigkeit, daB die
ausgebesserten Stellen an der fertigen Lackierung
nicht durch Unterschiede im Farbton und in der Hellig-
keit erkennbar sind.

Um dies zu erreichen, wird bei der Automobilseri-
enlackierung wenigstens der letzte Spritzgang zur Her-
stellung der Basislackschicht mit Hilfe eines
pneumatischen Applikationsverfahrens durchgefihrt.

Pneumatische Applikationsverfahren zeichnen sich
jedoch nachteiligerweise dadurch aus, daB ein relativ
groBer Teil der versprihten Lackmenge das Substrat
nicht erreicht, was zur Folge hat, daB die Umluft in der
Spritzkabine hohe Geschwindigkeiten aufweisen muB,
damit die relativ groBen Mengen an Overspray abge-
schieden und entsorgt werden kénnen.

Die der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende
technische Aufgabe besteht in der Bereitstellung eines
Verfahrens zur Herstellung und Ausbesserung von
mehrschichtigen Effektlackierungen, bei dem

(1) auf einer Substratoberflache unter Verwendung
eines mindestens ein platichenférmiges Pigment
enthaltenden Lackes eine Basislackschicht herge-
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stellt wird,

(2) diese Basislackschicht gegebenenfalls durch
Aufspritzen eines mindestens ein plattchenférmi-
ges Pigment enthaltenden Lackes ausgebessert
wird,

(3) die in Stufe (1) bzw. (2) erhaltene Lackschicht
mit einem transparenten Lack iberlackiert wird,

(4) die so erhaltene mehrschichtige Lackierung ein-
gebrannt wird,

(5) die eingebrannte mehrschichtige Lackierung
gegebenenfalls durch Aufspritzen eines minde-
stens ein plattchenférmiges Pigment enthaltenden
Lackes ausgebessert wird,

(6) die in Stufe (5) erhaltene Lackschicht mit einem
transparenten Lack Uberlackiert wird und

(7) die so erhaltene mehrschichtige Lackierung ein-
gebrannt wird,

wobei das Verfahren aus den Stufen (1), (2), (3), (4), (5),
(6) und (7) oder aus den Stufen (1), (2), (3), und (4) oder
aus den Stufen (1), (3), (4), (5), (6) und (7) besteht, das
die oben erlauterten Nachteile des Standes der Technik
nicht aufweist.

Diese Aufgabe wird (berraschenderweise durch
ein Verfahren geldst, das dadurch gekennzeichnet ist,
daB

(i) in Stufe (1) ein Lack eingesetzt wird, der bei
einem Feststoffgehalt von 18 Gew. % und bei einer
Temperatur von 23°C bei einer Schergeschwindig-
keit von 1 000 s™' nach einer Scherdauer von 6 s
eine scheinbare Viskositat von 40 bis 200, vorzug-
weise 60 bis 150 mPa s, nach einer Scherdauer
von 300 s bei einer Schergeschwindigkeit von 1
000 s eine scheinbare Viskositat von 40 bis 200,
vorzugweise 60 bis 150 mPa s, bei einer Scherge-
schwindigkeit von 5 s™' nach einer Scherdauer von
10 s eine scheinbare Viskositét von 100 bis 2000,
vorzugsweise 200 bis 800 mPa s und nach einer
Scherdauer von 300 s bei einer Schergeschwindig-
keit von 5™ eine scheinbare Viskositat von 100 bis
2000, vorzugsweise 500 bis 1500 mPa s aufweist,
wobei die bei der Schergeschwindigkeit von 5 sec™
durchgefiihrten Messungen unmittelbar nach einer
300 s dauernden Vorscherung bei einer Scherge-
schwindigkeit von 1000 s'' durchgefthrt worden
sind und die bei einer Schergeschwindigkeit von 5
s1 nach einer Scherdauer von 300 s gemessene
scheinbare Viskositat um 0 bis 1000 ,vorzugsweise
200 bis 600 mPa s hoéher liegt als die bei einer
Schergeschwindigkeit von 5 s' nach einer
Scherdauer von 10 s gemessene scheinbare Vis-
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kositat,

(i) die in Stufe (1) hergestellte Basislackschicht
ausschlieBlich durch elekrostatisches Spritzen her-
gestellt wird und

(ii) die in Stufe (2) bzw. Stufe (5) durchgefihrte
Ausbesserung mit Hilfe eines Spritzapplikationsver-
fahrens durchgefiihrt wird, bei dem ein aus Lack-
tropfen bestehender Sprihstrahl erzeugt wird, der
sich dadurch auszeichnet, daB

- héchstens 40, vorzugsweise 10 bis 30% der
einen MeBpunkt, der im Zentrum des Spriih-
strahls und 300 mm von der Dise entfernt liegt,
passierenden Lacktropfen einen Durchmesser
aufweisen, der unter 20 um liegt und minde-
stens 5, vorzugsweise 10 bis 30% der Lack-
tropfen, die diesen MeBpunkt passieren, einen
Durchmesser aufweisen, der Gber 60um liegt,

- mindestens 20, vorzugsweise 30 bis 50% der
einen MeBpunkt, der im Zentrum des Spriih-
strahls und 300 mm von der Dise entfernt liegt,
passierenden Lacktropfen eine Geschwindig-
keit aufweisen, die unter 6 m/s liegt, und héch-
stens 30, vorzugsweise 0 bis 20% der
Lackiropfen, die diesen MeBpunkt passieren,
eine Geschwindigkeit von mehr als 10 m/s auf-
weisen und

- die einen MeBpunkt, der im Zentrum des
Spruhstrahls und 300 mm von der Dlse ent-
fernt liegt, passierenden Lackiropfen einen
Impuls aufweisen, der mindestens 4 x 10°°,
vorzugsweise 6 x 10 bis 8 x 10° g cm ™"
betragt,

wobei der Durchmesser und die Geschwindigkeit
der Lacktropfen mit Hilfe der Phasen-Doppler-Ane-
mometrie-Methode bestimmt worden sind.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die
Basislackschicht, vorzugsweise in nur einem Spritz-
gang, ausschlieBlich durch elektrostatisches Spritzen
hergestellt. Beim elektrostatischen Spritzen ist die
Menge des verspriihten Lackmaterials, die das Substrat
erreicht erheblich gréBer als bei pneumatischen Appli-
kationsverfahren. Das hat zur Folge, daB die Geschwin-
digkeit der Umluft in der Spritzkabine herabgesetzt
werden kann und daB geringere Mengen an Lackover-
spray aufgearbeitet und entsorgt werden mussen.
AuBerdem kann die zur Herstellung von mehrschichti-
gen Effektlackierungen notwendige Lackieranlage
erheblich verkleinert werden, wenn die Basislackschicht
in nur einem Spritzgang hergestellt werden kann.

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren kdénnen
Uberraschenderweise ohne Anwendung eines pneu-

15

20

25

30

35

40

45

50

55

matischen Applikationsverfahrens bei der erstmaligen
Herstellung der Basislackschicht mehrschichtige Effekt-
lackierungen hergestellt werden, auf denen die Stellen,
an denen die Lackierungen ausgebessert worden sind,
nicht aufgrund von Unterschieden im Farbton und in der
Helligkeit erkennbar sind.

In Stufe (1) des erfindungsgemaBen Verfahrens
kénnen alle fur die Serienlackierung von Automobilka-
rosserien geeigneten plattchenférmige Pigmente ent-
haltenden Lacke eingesetzt werden, vorausgesetzt, sie
weisen bei einem Feststoffgehalt von 18 Gew. % und
bei einer Temperatur von 23°C bei einer Scherge-
schwindigkeit von 1 000 s™' nach einer Scherdauer von
6 s eine scheinbare Viskositat von 40 bis 200, vorzug-
weise 60 bis 150 mPa s, nach einer Scherdauer von
300 s bei einer Schergeschwindigkeit von 1000 s' eine
scheinbare Viskositat von 40 bis 200, vorzugweise 60
bis 150 mPa s, bei einer Schergeschwindigkeit von 5 s
1 nach einer Scherdauer von 10 s eine scheinbare Vis-
kositat von 100 bis 2000, vorzugsweise 200 bis 800
mPa s und nach einer Scherdauer von 300 s bei einer
Schergeschwindigkeit von 5 s™! eine scheinbare Visko-
sitat von 100 bis 2000, vorzugsweise 500 bis 1500 mPa
s auf, wobei die bei der Schergeschwindigkeit von 5
sec’! durchgefiihrten Messungen unmittelbar nach
einer 300 s dauernden Vorscherung bei einer Scherge-
schwindigkeit von 1000 s' durchgefiihrt worden sind
und die bei einer Schergeschwindigkeit von 5 s nach
einer Scherdauer von 300 s gemessene scheinbare
Viskositdt um 0 bis 1000, vorzugsweise 200 bis 600
mPa s héher liegt als die bei einer Schergeschwindig-
keit von 5 s™1 nach einer Scherdauer von 10 s gemes-
sene scheinbare Viskositat. Der Fachmann kann mit
Hilfe einiger Routineuntersuchungen, z.B. durch Zusatz
geeigneter Rheologiehilfsmittel, wie z.B.vernetzter
Polymermikroteilchen  (vgl. beispielsweise EP-A-
38127), feinverteilter Kieselsaure, anionischer Poly-
acrylatharze, Schichtsilikate usw., im Prinzip jeden fir
die Serienlackierung geeigneten Basislack auf ein Vis-
kositatsverhalten, das den oben genannten Bedingun-
gen entspricht, einstellen. Die in Stufe (1) des
erfindungsgeméBen Verfahrens eingesetzten Basis-
lacke kénnen sowohl wéBrig als auch nicht-waBrig sein.
Da zur Serienlackierung von Automobilen geeignete,
platichenférmige Pigmente, insbesondere Aluminium-
pigmente und/oder Perlglanzpigmente enthaltende
Basislacke schon lange Zeit bekannt sind und im Han-
del in einer Vielzahl von verschiedenen Ausfihrungsfor-
men erhéltlich sind, eribrigt sich eine detaillierte
Beschreibung an dieser Stelle. WaBrige Basislacke
werden beispielsweise in der EP-A-38127 und nicht-
waBrige Basislacke werden beispielsweise in der US-A-
4,220, 679 beschrieben.

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich
besonders gut zur Herstellung und Ausbesserung von
mehrschichtigen Effekilackierungen mit dunkleren
Farbténen (z.B. Diamantschwarz) und zur Herstellung
und Ausbesserung von mehrschichtigen Effektlackie-
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rungen mit helleren Farbténen (z.B. Silber).

Es ist erfindungswesentlich, daB die in Stufe (1)
hergestellte Basislackschicht ausschlieBlich durch elek-
trostatisches Spritzen hergestellt wird. Beim elektrosta-
tischen Spritzen ist die Menge des versprihten
Lackmaterials, die das Substrat erreicht, erheblich gro-
Ber als bei pneumatischen Applikationsverfahren. Das
hat zur Folge, dafB die Geschwindigkeit der Umluft in der
Spritzkabine herabgesetzt werden kann und daB gerin-
gere Mengen an Lackoverspray aufgearbeitet und ent-
sorgt werden muissen. AuBerdem kann die =zur
Herstellung von mehrschichtigen Effektlackierungen
notwendige Lackieranlage erheblich verkleinert wer-
den, wenn die Basislackschicht ausschlieBlich durch
elektrostatisches Spritzen hergestellt wird. Die Applika-
tion von platichenférmige Pigmente enthaltenden
Basislacken durch elektrostatisches Spritzen ist dem
Fachmann gut bekannt und braucht daher an dieser
Stelle nicht naher erlautert zu werden

Es ist erfindungswesentlich, daB die in Stufe (2)
bzw. Stufe (5) durchgefiihrte Ausbesserung mit Hilfe
eines Spritzapplikationsverfahrens durchgefuhrt wird,
bei dem ein aus Lacktropfen bestehender Sprihstrahl
erzeugt wird, der sich dadurch auszeichnet, daf

- héchstens 40, vorzugsweise 10 bis 30% der einen
MeBpunkt, der im Zentrum des Sprihstrahls und
300 mm von der Diise entfernt liegt, passierenden
Lackiropfen einen Durchmesser aufweisen, der
unter 20 um liegt und mindestens 5, vorzugsweise
10 bis 30% der Lackiropfen, die diesen MeBpunkt
passieren, einen Durchmesser aufweisen, der Uber
60um liegt,

- mindestens 20, vorzugsweise 30 bis 50% der einen
MeBpunkt, der im Zentrum des Sprihstrahls und
300 mm von der Diise entfernt liegt, passierenden
Lackiropfen eine Geschwindigkeit aufweisen, die
unter 6 m/s liegt, und héchstens 30, vorzugsweise 0
bis 20% der Lacktropfen, die diesen MeBpunkt pas-
sieren, eine Geschwindigkeit von mehr als 10 m/s
aufweisen und

- die einen MeBpunkt, der im Zentrum des Spriih-
strahls und 300 mm von der Dlse entfernt liegt,
passierenden Lackiropfen einen Impuls aufweisen,
der mindestens 4 x 105, vorzugsweise 6 x 10°° bis
8x 10°° g cm s™' betragt,

wobei der Durchmesser und die Geschwindigkeit der
Lacktropfen mit Hilfe der Phasen-Doppler-Anemome-
trie-Methode bestimmt worden sind.

Nur wenn bei der Ausbesserung in Stufe (2) bzw.
Stufe (5) ein Spritzapplikationsverfahren der oben
beschriebenen Art eingesetzt wird, sind die ausgebes-
serten Stellen an der fertigen Lackierung nicht durch
Unterschiede im Farbton und/oder in der Helligkeit
erkennbar, obwohl der letzte Spritzgang zur Herstellung
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der Basislackschicht der Erstlackierung mit Hilfe eines
elektrostatischen und nicht mit Hilfe eines pneu-
matischen Applikationsverfahrens durchgefiihrt worden
ist.

Spritzapplikationsverfahren, bei denen die Lack-
tropfen des Sprihstrahls den oben genannten Bedin-
gungen entsprechen, kénnen beispielsweise mit Hilfe
von HVLP (high volume, low pressure) Spritspistolen,
die im Handel erhaltlich sind, durchgefihrt werden. Der
Durchmesser, die Geschwindigkeit und damit auch der
Impuls der Lacktropfen des Sprihstrahls hangen im
wesentlichen von der LackausfluBrate, der Zerstau-
bungsluftmenge bzw. dem Zerstaubungsluftdruck, der
Lackviskositat und der Diisengeometrie ab. Eine Verrin-
gerung der LackausfluBrate hat beispielsweise eine
Verringerung der Lacktropfendurchmesser und eine
Erhéhung der Geschwindigkeit der Lacktropfen zur
Folge. Eine Erhéhung des Zerstdubungsluftdrucks fiihrt
ebenfalls zu einer Verringerung der Lackiropfendurch-
messer und zu einer Erhéhung der Geschwindigkeit der
Lacktropfen. Wenn die LackausfluBrate erhéht oder der
Zerstaubungsluftdruck erniedrigt wird, tritt eine Vergré-
Berung der Lackiropfendurchmesser und eine Erniedri-
gung der Geschwindigkeit der Lacktropfen ein. In
Kenntnis dieser Zusammenhange und aufgrund der
Moglichkeit, den Durchmesser und die Geschwindigkeit
der Lackiropfen mit Hilfe der Phasen-Doppler-Anemo-
metrie-Methode zu bestimmen, kann der Fachmann mit
Hilfe einiger weniger orientierender Versuche das erfin-
dungsgemaBe Verfahren realisieren. Die Phasen-Dopp-
ler-Anemometrie-Methode wird von W.D. Bachalo und
M.J. Houser in OPTICAL ENGINEERING/ September/
October 1984/ Vol.23 No.5 auf den Seiten 583 bis 590
beschrieben.

Die tbrigen bei der Durchfuhrung des erfindungs-
geméaBen Verfahrens zur Anwendung kommenden
Parameter wie beispielsweise Einbrenntemperaturen
und Einbrennzeiten entsprechen den dem Fachmann
gut bekannten Bedingungen und brauchen daher an
dieser Stelle nicht weiter erlautert zu werden. Analoges
gilt far die in Stufe (3) und (6) einsetzbaren transparen-
ten Lacke, die in organisch gel&ster oder in wéaBriger
Form oder als Pulverlacke eingesetzt werden kénnen.

Im folgenden Beispiel wird die Erfindung naher
erlautert. Alle Angaben iber Prozente und Teile sind als
Gewichtsangaben zu verstehen, wenn nicht ausdrick-
lich etwas anderes angegeben ist.

Ein handelstblicher, Polyesterharz ,Polyurethan-
harz, Melaminharz und Aluminiumpigmente enthalten-
der -wéaBriger Basislack (FW 54-7690, BASF Lacke und
Farben AG) mit einem Feststoffgehalt von 24 Gew.%
und folgenden bei 23 °C mit einem Rotationsviskosime-
ter (Viscolab der Firma Physika) ermittelten rheologi-
schen Daten:

- scheinbare Viskositat bei einer Schergeschwindig-
keit von 1000 s'! nach einer Scherdauer von 6 s: 97
mPa s
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- scheinbare Viskositat bei einer Schergeschwindig-
keit von 1000 s°! nach einer Scherdauer von 300 s:
88 mPas

- scheinbare Viskositat bei einer Schergeschwindig-
keit von 5 s™! nach einer Scherdauer von 10 s: 415
mPa s

- scheinbare Viskositat bei einer Schergeschwindig-
keit von 5 5”1 nach einer Scherdauer von 300 s: 443
mPa s

(die bei der Schergeschwindigkeit von 5 s™' durchge-
fhrten Messungen wurden unmittelbar nach einer 300
s dauernden Vorscherung bei einer Schergeschwindig-
keit von 1000 s™! durchgefiihrt) wird auf eine mit einer
Elektrotauchlackschicht und einer Fullerschicht
beschichtete Priftafel aus Stahl in einem Spritzgang in
einer Trockenschichtdicke von 13 bis 14 um elekirosta-
tisch aufgespritzt (Gerat: Esta Behr TOS 304 mit
AuBenaufladung; Glocke: Behr 1601 0010; Lenkluft: 0,6
bar (120 NI/min); Rotation: 28 000 U/min; Abstand: 300
mm; Spannung: 80 kV; AusfluBmenge: 150 mi/min).

Der so erhaltene Basislackfilm wird nach einer Zwi-
schentrocknung (10 min, 80 °C) mit einem handelstbli-
chen, ein Polyacrylatharz als Bindemittel und ein
Melaminharz als Vernetzungsmittel enthaltenden Klar-
lack Uberlackiert (Trockenfilmdicke der Klarlackschicht:
50 um) und anschlieBend werden Basislack und Klar-
lack 20 Minuten lang bei 140°C eingebrannt.

Zur Simulierung einer Ausbesserung der zwei-
schichtigen Effektlackierung wird eine Halfte der lackier-
ten Priftafel mit einem Klebestreifen abgeklebt und die
freigebliebene Halfte mit Schleifpapier (800) feucht
geschliffen. AnschlieBend wird der zur Erstlackierung
eingesetzte Basislack mit einer HVLP Spritzpistole (De
Vilbiss GFHV-511, Hersteller: De Vilbiss; Kappe: Luft-
kappe Nr. 152, Diise EY 7; Zerstaubungsdruck: 0,4 bar,
gemessen an Luftkappe; Spritzabstand: 30 cm zum
Substrat) in einem ersten Auftrag (erster Kreuzgang) in
einer Trockenschichtdicke von 6-8 uym aufgespritzt. Der
dabei erzeugte Spriihstrahl zeichnet sich dadurch aus,
daB 25 % der einen MeBpunkt, der im Zentrum des
Spruhstrahls und 300 mm von der Duse entfernt liegt,
passierenden Lacktropfen einen Durchmesser aufwei-
sen, der unter 20 um liegt und 15 % der Lacktropfen, die
diesen MeBpunkt passieren, einen Durchmesser auf-
weisen, der Uber 60um liegt. AuBerdem weisen 33 %
der den MeBpunkt passierenden Lackiropfen eine
Geschwindigkeit auf, die unter 6 m/s liegt, und 17 % der
Lacktropfen, die den MeBpunkt passieren, weisen eine
Geschwindigkeit von mehr als 10 m/s auf. Der Impuls
der Lacktropfen, die den MeBpunkt passieren, betragt
6,8+ 10° g cms™'. Der Durchmesser und die Geschwin-
digkeit der Lacktropfen wurden mit Hilfe der Phasen-
Doppler-Anemometrie-Methode bestimmt.

Nach einer zwei Minuten dauernden Zwischena-
bluftzeit wird der zur Erstlackierung eingesetzte Basis-
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lack erneut mit der LPHV Spritzpistole unter den oben
beschriebenen Bedingungen in einer Trockenschicht-
dicke von 6-8 um aufgespritzt (zweiter Kreuzgang).

Der so erhaltene Basislackfilm wird nach einer Zwi-
schentrocknung (10 min, 80 °C) mit einem handelsubli-
chen, ein Polyacrylatharz als Bindemittel und ein
Polyisocyanat als Vernetzungsmittel enthaltenden Klar-
lack Oberlackiert (Trockenfilmdicke der Klarlackschicht:
45 ym) und anschlieBend werden Basislack und Klar-
lack 30 min bei 140°C eingebrannt.

SchlieBlich wird der die eine Halfte der Erstlackie-
rung abdeckende Klebestreifen entfernt und die Erstlak-
kierung mit der Ausbesserungslackierung verglichen.
Es sind weder Farbton noch Helligkeitsunterschiede
erkennbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung und Ausbesserung von
mehrschichtigen Effekilackierungen, bei dem

(1) auf einer Substratoberflache unter Verwen-
dung eines mindestens ein platichenférmiges
Pigment enthaltenden Lackes eine Basislack-
schicht hergestellt wird

(2) diese Basislackschicht gegebenenfalls mit
einem mindestens ein platichenférmiges Pig-
ment enthaltenden Lack ausgebessert wird

(3) die in Stufe (1) bzw. (2) erhaltene Lack-
schicht mit einem transparenten Lack tberlak-
kiert wird

(4) die so erhaltene mehrschichtige Lackierung
eingebrannt wird

(5) die eingebrannte mehrschichtige Lackie-
rung gegebenenfalls mit einem mindestens ein
plattchenférmiges Pigment enthaltendem Lack
ausgebessert wird

(6) die in Stufe (5) erhaltene Lackschicht mit
einem ftransparenten Lack UGberlackiert wird
und

(7) die so erhaltene mehrschichtige Lackierung
eingebrannt wird,

wobei das Verfahren aus den Stufen (1), (2), (3),
(4), (5), (6) und (7) oder aus den Stufen (1), (2), (3),
und (4) oder aus den Stufen (1), (3), (4), (5), (6) und
(7) besteht, dadurch gekennzeichnet, daf

(i) in Stufe (1) ein Lack eingesetzt wird, der bei
einem Feststoffgehalt von 18 Gew. % und bei
einer Temperatur von 23°C bei einer Scherge-
schwindigkeit von 1 000 s' nach einer
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Scherdauer von 6 s eine scheinbare Viskositat
von 40 bis 200 mPa s, nach einer Scherdauer
von 300 s bei einer Schergeschwindigkeit von
1000 s™! eine scheinbare Viskositat von 40 bis
200 mPa s, bei einer Schergeschwindigkeit von
5 s nach einer Scherdauer von 10 s eine
scheinbare Viskositéat von 100 bis 2000 mPa s
und nach einer Scherdauer von 300 s bei einer
Schergeschwindigkeit von 5 s eine schein-
bare Viskositat von 100 bis 2000 mPa s auf-
weist, wobei die bei der Schergeschwindigkeit
von 5 sec™! durchgefiihrten Messungen unmit-
telbar nach einer 300 s dauernden Vorsche-
rung bei einer Schergeschwindigkeit von 1000
™! durchgefuhrt worden sind und die bei einer
Schergeschwindigkeit von 5 s' nach einer
Scherdauer von 300 s gemessene scheinbare
Viskositat um 0 bis 1000 mPa s héher liegt als
die bei einer Schergeschwindigkeit von 5 s
nach einer Scherdauer von 10 s gemessene
scheinbare Viskositat,

(ii) die in Stufe (1) hergestellte Basislackschicht
ausschlieBlich durch elektrostatisches Spritzen
hergestellt wird und

(iii) die in Stufe (2) bzw. Stufe (5) durchgefthrte
Ausbesserung mit Hilfe eines Spritzapplikati-
onsverfahrens durchgefihrt wird, bei dem ein
aus Lacktropfen bestehender Sprihstrahl
erzeugt wird, der sich dadurch auszeichnet,
daB

- héchstens 40% der einen MeBpunkt, der
im Zentrum des Spruhstrahls und 300 mm
von der Dise entfernt liegt, passierenden
Lackiropfen einen Durchmesser aufwei-
sen, der unter 20 um liegt und mindestens
5% der Lacktropfen, die diesen MeBpunkt
passieren, einen Durchmesser aufweisen,
der Uber 60um liegt,

- mindestens 20% der einen MeBpunkt, der
im Zentrum des Spruhstrahls und 300 mm
von der Dise entfernt liegt, passierenden
Lackiropfen eine Geschwindigkeit aufwei-
sen, die unter 6 m/s liegt, und hdchstens
30% der Lacktropfen, die diesen MeBpunkt
passieren, eine Geschwindigkeit von mehr
als 10 m/s aufweisen und

- die einen MeBpunkt, der im Zentrum des
Spruhstrahls und 300 mm von der Dise
entfernt liegt, passierenden Lackiropfen
einen Impuls aufweisen, der mindestens 4
x 10° g cm s betragt,

wobei der Durchmesser und die Geschwindig-
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2.

keit der Lackiropfen mit Hilfe der Phasen-
Doppler-Anemometrie-Methode bestimmt wor-
den sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der in Stufe (1) eingesetzte Lack bei
einer Schergeschwindigkeit von 1 000 s' nach
einer Scherdauer von 6 s eine scheinbare Viskosi-
tat von 60 bis 150 mPa s, nach einer Scherdauer
von 300 s bei einer Schergeschwindigkeit von 1
000 s! eine scheinbare Viskositat von 60 bis 150
mPa s, bei einer Schergeschwindigkeit von 5 s
nach einer Scherdauer von 10 s eine scheinbare
Viskositat von 200 bis 800 mPa s und nach einer
Scherdauer von 300 s bei einer Schergeschwindig-
keit von 55! eine scheinbare Viskositat von 500 bis
1500 mPa s aufweist, wobei die bei einer Scherge-
schwindigkeit von 5 s™' nach einer Scherdauer von
300 s gemessene scheinbare Viskositat um 200 bis
600 mPa s hoher liegt als die bei einer Scherge-
schwindigkeit von 5 s™' nach einer Scherdauer von
10 s gemessene scheinbare Viskositat.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die in Stufe (2) bzw. Stufe (5)
durchgefihrte Ausbesserung mit Hilfe eines
Spritzapplikationsverfahrens durchgefuhrt wird, bei
dem ein aus Lackiropfen bestehender Sprihstrahl
erzeugt wird, der sich dadurch auszeichnet, daf

- 10 bis 30% der einen MeBpunkt, der im Zen-
trum des Sprihstrahls und 300 mm von der
Duse entfernt liegt, passierenden Lacktropfen
einen Durchmesser aufweisen, der unter 20
um liegt und 10 bis 30% der Lacktropfen, die
diesen MeBpunkt passieren, einen Durchmes-
ser aufweisen, der Uber 60um liegt,

- 30 bis 50% der einen MeBpunkt, der im Zen-
trum des Sprihstrahls und 300 mm von der
Duse entfernt liegt, passierenden Lacktropfen
eine Geschwindigkeit aufweisen, die unter 6
m/s liegt, und O bis 20% der Lacktropfen, die
diesen MeBpunkt passieren, eine Geschwin-
digkeit von mehr als 10 m/s aufweisen und

- die einen MeBpunkt, der im Zentrum des
Spruhstrahls und 300 mm von der Duse ent-
fernt liegt, passierenden Lackiropfen einen
Impuls aufweisen, der 6 x 10° bis 8 x 10° g cm
s'! betragt,

wobei der Durchmesser und die Geschwindigkeit
der Lacktropfen mit Hilfe der Phasen-Doppler-Ane-
mometrie-Methode bestimmt worden sind.
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Claims

Method for the production and repair of multicoat
special-effect coatings, in which

(1) a basecoat is produced on a substrate sur-
face using a coating material containing at
least one plateletlike pigment,

(2) this basecoat is repaired, if appropriate,
using a coating material containing at least one
plateletlike pigment,

(3) the coat obtained in step (1) or (2) is coated
with a transparent coating material,

(4) the multicoat coating obtained in this way is
baked,

(5) the baked multicoat coating is repaired, if
appropriate, using a coating material contain-
ing at least one plateletlike pigment,

(6) the coat obtained in step (5) is coated with
a transparent coating material, and

(7) the multicoat coating obtained in this way is
baked,

the method consisting of steps (1), (2), (3), (4), (5),
(6) and (7) or of steps (1), (2), (3), and (4) or of
steps (1), (3), (4), (5), (6) and (7), characterized in
that

(i) in step (1) a coating material is employed
which at a solids content of 18% by weight and
at a temperature of 23°C and at a shear rate of
1000 s! after a shear period of 6 s has an
apparent viscosity of from 40 to 200 mPa s,
after a shear period of 300 s at a shear rate of
1000 s! has an apparent viscosity of from 40
to 200 mPa s, at a shear rate of 5 s after a
shear period of 10 s has an apparent viscosity
of from 100 to 2000 mPa s and after a shear
period of 300 s at a shear rate of 55! has an
apparent viscosity of from 100 to 2000 mPa s,
the measurements carried out at the shear rate
of 5 sec’! having been carried out directly after
pre-shearing for 300 s at a shear rate of 1000 s
1, and the apparent viscosity measured at a
shear rate of 5 ™! after a shear period of 300 s
being from 0 to 1000 mPa s higher than the
apparent viscosity measured at a shear rate of
5! after a shear period of 10 s,

(ii) the basecoat produced in step (1) is pro-
duced exclusively by elecrostatic [sic] spraying,
and
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(iii) the repair carried out in step (2) and/or step
(5) is carried out with the aid of a spray applica-
tion process in which a spray jet is produced
which consists of coating droplets and which is
distinguished in that

- at most 40% of the coating droplets pass-
ing a measurement point which lies at the
centre of the spray jet and 300 mm away
from the nozzle have a diameter which is
less than 20 um and at least 5% of the
coating droplets passing this measure-
ment point have a diameter which is
greater than 60um,

- at least 20% of the coating droplets pass-
ing a measurement point which lies at the
centre of the spray jet and 300 mm away
from the nozzle have a speed which is less
than 6 m/s and at most 30% of the coating
droplets passing this measurement point
have a speed of more than 10 m/s, and

- the coating droplets passing a measure-
ment point which lies at the centre of the
spray jet and 300 mm away from the noz-
zle have a momentum which is equal to at

least 4 x 10° gom s,

the diameter and the speed of the coating drop-
lets having been determined with the aid of the
Doppler phase anemometry method.

Method according to Claim 1, characterized in that
the coating material employed in step (1) at a shear
rate of 1000 s’ after a shear period of 6 s has an
apparent viscosity of from 60 to 150 mPa s, after a
shear period of 300 s at a shear rate of 1000 s°! has
an apparent viscosity of from 60 to 150 mPa s, at a
shear rate of 5 s after a shear period of 10 s has
an apparent viscosity of from 200 to 800 mPa s and
after a shear period of 300 s at a shear rate of 5 s
has an apparent viscosity of from 500 to 1500 mPa
s, the apparent viscosity measured at a shear rate
of 55! after a shear period of 300 s being from 200
to 600 mPa s higher than the apparent viscosity
measured at a shear rate of 5 s’! after a shear
period of 10 s.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the repair carried out in step (2) and/or step (5)
is carried out with the aid of a spray application
process in which a spray jet is produced which con-
sists of coating droplets and which is distinguished
in that

- from 10 to 30% of the coating droplets passing
a measurement point which lies at the centre of
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the spray jet and 300 mm away from the nozzle
have a diameter which is less than 20 ym and
from 10 to 30% of the coating droplets passing
this measurement point have a diameter which

(7) I'on procéde a la cuisson de la peinture mul-
ticouche ainsi obtenue,

le procédé se composant des étapes (1), (2), (3),
(4), (5), (6) et (7) ou des étapes (1), (2), (3) et (4),
ou des étapes (1), (3), (4), (5), (6), et (7), caracte-
rise en ce que

is greater than 60um, 5
(i) dans I'étape (1), I'on utilise une peinture qui
from 30 to 50% of the coating droplets passing présente, pour une teneur en matiéres solides
a measurement point which lies at the centre of de 18 % en poids et pour une température de
the spray jet and 300 mm away from the nozzle 23°C, pour une vitesse de cisaillement de 1
have a speed which is less than 6 m/s, and 10 000 s™! aprés une durée de cisaillement de 6
from 0 to 20% of the coating droplets passing secondes une viscosité apparente de 40 a4 200
this measurement point have a speed of more mPas, pour une vitesse de cisaillement de 1
than 10 m/s, and 000 s™' aprés une durée de cisaillement de 300
secondes une viscosité apparente de 40 a4 200
the coating droplets passing a measurement 15 mPas, pour une vitesse de cisaillementde 5 s
point which lies at the centre of the spray jet 1 aprés une durée de cisaillement de 10 secon-
and 300 mm away from the nozzle have a des une viscosité apparente de 100 4 2 000
momentum which is equal to from 6 x 10° to 8 mPas et pour une vitesse de cisaillement de 5
x10°gems’, s! aprés une durée de cisaillement de 300
20 secondes une viscosité apparente de 100 4 2
the diameter and the speed of the coating droplets 000 mPas, les mesures effectuées pour une
having been determined with the aid of the Doppler vitesse de cisaillement de 5 s ayant été effec-
phase anemometry method. tuées immédiatement aprés un cisaillement
préalable d'une durée de 300 secondes pour
Revendications 25 une vitesse de cisaillement de 1000 s, et la
viscosité apparente, mesurée pour une vitesse
1. Procédé de production et de réfecticn de peintures de cisaillement de 5 s aprés une durée de
multicouches permettant d'obtenir des effets multi- cisaillement de 300 secondes, se situant & un
colores, lors duquel niveau plus élevé de 0 & 1 000 mPas que la vis-
30 cosité apparente mesurée pour une vitesse de
(1) I'on produit une couche de peinture de base cisaillement de 5 s' aprés une durée de
sur une surface de substrat en utilisant au cisaillement de 10 secondes,
moins une peinture contenant un pigment sous
forme de paillettes, (i) I'on produit la couche de peinture de base
35 produite dans I'étape (1) exclusivement par
(2) I'on procéde a la réfection de cette couche pulvérisation électrostatique et
de peinture de base, le cas échéant, a l'aide
d'au moins une peinture contenant un pigment (i) 'on effectue la réfection effectuée dans
sous forme de paillettes, I'étape (2), ou dans I'étape (5), a l'aide d'un pro-
40 cédé d'application par pulvérisation, lors
(3) I'on procéde a la sur-peinture de la couche duquel on produit un jet de pulvérisation se
de peinture obtenue dans I'étape (1), ou I'étape composant de gouttelettes de peinture qui se
(2), a l'aide d'une peinture transparente, caractérise en ce que
(4) I'on procéde a la cuisson de la peinture mul- 45 - au plus 40 % des gouttelettes de peinture
ticouche ainsi obtenue, qui passent par un point de mesure, qui se
situe au centre du jet de pulvérisation et a
(5) I'on procéde a la réfection de la peinture 300 mm de la buse, présentent un diamé-
multicouche ainsi soumise & cuisson, le cas tre qui se situe en-dessous de 20 microns,
échéant, a I'aide d'au moins une peinture con- 50 et au moins 5 % des gouttelettes de pein-
tenant un pigment sous forme de paillettes, ture, qui passent par ce point de mesure,
présentent un diamétre, qui se situe au-
(6) I'on procéde a la sur-peinture de la couche dessus de 60 microns,
de peinture ainsi obtenue dans I'étape (5), a
l'aide d'une peinture transparente, et 55 - au moins 20 % des gouttelettes de pein-

ture qui passent par un point de mesure,
qui se situe au centre du jet de pulvérisa-
tion et a 300 mm de la buse, présentent
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une vitesse, qui se situe en-dessous de 6
m/s, et au plus 30 % des gouttelettes de
peinture, qui passent par ce point de
mesure, présentent une vitesse de plus de
10 m/s et

- les gouttelettes de peinture qui passent
par un point de mesure, qui se situe au
centre du jet de pulvérisation et 2 300 mm
de la buse, présentent une quantité de
mouvement qui est d'au moins 4 x 107 g
cms’,

le diamétre et la vitesse des gouttelettes de
peinture ayant été déterminés a l'aide de la
méthode d'anémométrie Doppler & phases.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la peinture utilisée dans I'étape (1) présente
pour une vitesse de cisaillement de 1 000 s™' aprés
une durée de cisaillement de 6 secondes une vis-
cosité apparente de 60 a 150 mPas, pour une
vitesse de cisaillement de 1 000 s™! aprés une
durée de cisaillement de 300 secondes une visco-
sité apparente de 60 & 150 mPas, pour une vitesse
de cisaillement de 5 s' aprés une durée de cisaille-
ment de 10 secondes une viscosité apparente de
200 a 800 mPas, et pour une vitesse de cisaille-
ment de 5 s! aprés une durée de cisaillement de
300 secondes une viscosité apparente de 500 & 1
500 mPas, la viscosité apparente mesurée pour
une vitesse de cisaillement de 5 s! aprés une
durée de cisaillement de 300 secondes se situant a
un niveau plus élevé de 200 4 600 mPas que la vis-
cosité apparente mesurée pour une vitesse de
cisaillement de 5 s™! aprés une durée de cisaille-
ment de 10 secondes.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'on effectue la réfection effectuée dans
I'étape (2), ou l'étape (5) a l'aide d'un procédé
d'application par pulvérisation, lors duquel on pro-
duit un jet de pulvérisation comportant des goute-
lettes de peinture, qui se caractérise par

- de 10 & 30 % des gouttelettes de peinture qui
passent par un point de mesure, qui se situe au
centre du jet de pulvérisation et 4 300 mmde la
buse, présentent un diamétre qui se situe en
dessous de 20 microns, et 10 4 30 % des gout-
telettes de peinture qui passent par ce point,
présentent un diamétre qui se situe au dessus
de 60 microns,

- de 30 a 50 % des gouttelettes de peinture, qui
passent par un point de mesure, qui se situe au
centre du jet de pulvérisation et 4 300 mmde la
buse, présentent une vitesse, qui se situe en
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dessous de 6 m/s, et de 0 & 20 % des goutte-
lettes de peinture qui passent par ce point de
mesure, présentent une vitesse de plus de 10
m/s, et

- les gouttelettes de peinture , qui passent par un
point de mesure, qui se situe au centre du jet
de pulvérisation et & 300 mm de la buse, pré-
sentent une quantité de mouvement, qui va de
6x10°a8x10° goms-1,

le diamétre et la vitesse des gouttelettes de pein-
ture ayant été déterminés a l'aide de la méthode
d'anémométrie Doppler a phases.
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