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(54) Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen Lackierung

(57) Bei einem besonderem Anwendungsfall der
Erfindung, néamlich dem Lackieren einer Fahrzeugka-
rosserie (1) mit mindestens einer Basisschicht sowie
mit mindestens einer farbigen Deckschicht, wird vorge-
schlagen, daB bei noch geéffneten Klappen bzw. Tiren
zumindest auf die Innenwandflachen (Motorraum 2,
Motorhauben-Innenseite 3, Kofferraum 4, Kofferraum-
deckel-Innenseite 5, Tur-Randflachen 6 und Turrahmen
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7) unmittelbar nach dem Aufbringen der Basisschicht
die farbige Deckschicht aufgetragen wird. Die Klappen
bzw. Turen kénnen danach weitgehend geschlossen
werden und auch in dieser Stellung verbleiben. Ein mit
dem standigen Offnen und SchlieBen von Klappen bzw.
Taren ansonsten einhergehendes Hochwirbeln von
Schmutzpartikeln wird dadurch vermieden.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung einer mehrschichtigen Lackierung auf tber
beweglich gelagerte Klappen, Tlren oder dergleichen
zuganglichen Innenwandflachen und auf ungehindert
zuganglichen AuBenwandflachen eines Gegenstandes
insbesondere zum Lackieren einer Fahrzeugkarosserie
mit mindestens einer Basisschicht sowie mit minde-
stens einer farbigen Deckschicht.

Das Verschmutzen zu lackierende Gegenstinde
wéhrend des Durchlaufs vom Rohteil bis zum Abschluf3
eines mehrstufigen Lackiervorganges ist nach wie vor
die Hauptursache fiir kostenintensive Lacknacharbei-
ten. In gréBeren industriellen Anlagen, beispielsweise
beim Lackieren von Fahrzeugkarosserien, legen diese
zwischen und innerhalb der einzelnen Stationen groBe
Strecken zuriick und sind dort entsprechenden Umge-
bungseinflissen ausgesetzt. Dabei lagern sich Staub-
partikel, Fasern, z. B. von Kleidung, Schleifstaub bder
gasférmige Medien auf den Oberflachen ab, die Uber
elektrostatische Aufladung sehr fest dort haften und nur
schwierig wieder zu entfernen sind. Die Folge sind beim
nachfolgenden Lackauftrag Schmutz- und Faserein-
schlisse bzw. Benetzungsstérungen, die insbesondere
bei hochwertigen und hochpreisigen Produkien wie
Kraftfahrzeugen zu nicht akzeptablen Lackierergebnis-
sen fuhren. Aus den genannten Grinden werden daher
Vorkehrungen zur Vermeidung der Verschmutzung vor
dem Lackieren bzw. zwischen den einzelnen Lackier-
stufen getroffen. Gangige Methoden hierzu sind die Ein-
hausung von Férderstrecken durch teilweise beliftete
Tunnel sowie auch die Anwendung der Reinraumtech-
nik.

Eine gemaB Stand der Technik praktizierte ProzeB-
folge beim Lackleren von Fahrzeugkarosserien ist fol-
gende:

Um den Anforderungen an Elastizitat und Schutz
genlgen zu kénnen, werden in einem mehrstufigen
Verfahren eine Reihe von Schichten aufgetragen. Diese
sind eine Zink-Phosphatschicht, eine Kataphorese-
Grundierung und ein elastischer Steinschlagfiiller als
Basisschichten sowie ein die Farbe der Fahrzeugkaros-
serie bestimmender Decklack (uni, metallic oder Effekt-
Lack), auf den generell noch ein Klarlack folgt, beides
hier allgemein als Deckschichten bezeichnet.

Ein wirksamer Korrosionsschutz darf natiirlich nicht
bei der Lackierung enden. In weiteren Bearbeitungs-
schritten werden die Néhte abgedichtet, der Unterbo-
den konserviert und Hohlrdume mit HeiBwachs
versiegelt.

Wenn die Rohkarosserie in die Lackieranlage
kommt, ist ihre Oberflache mit einem hauchdiinnen
Olfilm und Resten von Ziehfett, das vor dem Pressen
(Tiefziehen) auf die Bleche gespriiht wird, bedeckt. Die
Karosserien mussen deshalb zun&chst in einer Spritz-
und Volltauchzone entfettet werden. In Phosphatier-
Badern erhalten die gereinigten Karosserien eine Zink-
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phosphat-Auflage. Sie dient als zusatzlicher Korrosi-
onsschutz und Haftvermittler fir die nachfolgende
Grundierung. Die Zink-Phosphatschicht wird in einer
Passivierzone nachgespiilt und verdichtet.

Es schlieBt sich eine Kataphorese-Grundierung der
Karosserien an. Diese erfolgt im Tauchverfahren. Durch
eine zwischen Karosserie und Tauchbekken angelegte
elektrische Gleichspannung (ca. 300 Volt) werden die in
Wasser geldsten Lackpartikel vom Blech angezogen
und bleiben gleichméaBig auch an unzugénglichen Stel-
len haften. In einem nachgeschalteten Ofen wird die
Grundierung eingebrannt (ca. 180 ° C).

Nach Einbrennen der Grundierung und einem sich
anschlieBenden Abdichten der Néhte werden Unterbo-
den sowie Radhauser mit Kunststoff beschichtet,
wodurch die mechanische Widerstandsfahigkeit und
der Langzeitschutz des Unterbodens erhdht wird. Diese
Materialien werden in einem Trockner vorgeliert, die
endgltige Trocknung erfolgt in den weiteren Bearbei-
tungsschritten.

Zum Schutz vor Steinschlagen erfolgt anschlieBend
eine elastische Grundierung mit dem sogenannten
Steinschlag-Fuller. Auch dieser wird nach Aufbringen
anschlieBend in einem Trockenofen eingebrannt (bei
ca. 150 ° C). Dadurch werden die Lackschichten wider-
standsfahiger gegen mechanische Einflisse und das
Abplatzen des Decklackes wird weitgehendst vermie-
den.

Es folgt eine Decklacklerung in dem vom Kunden
gewiinschten Farbton. Beim Lackiervorgang werden die
Lackpartikel durch ein elektrostatisches Feld von unter
Hochspannung stehenden Spritzképfen zu der geerde-
ten Karosserie transportiert. Zusatzlich erhalten alle
Karossen eine Klarlackschicht.

Die fertig lacklerten Karosserien werden anschlie-
Bend einem WachsflutVerfahren unterzogen. Dabei
werden die Hohlrdume mit ca. 120 ° heiem Wachs
konserviert. Mit dieser nochmaligen Steigerung des
Korrosionsschutzes ist der Lackierprozef3 beendet.

Beim vorbeschriebenen Lackieren des Decklackes
im Innenbereich (insbes. Motorraum, Kofferraum) des
Fahrzeuges sowie der Tir-Randflachen (Einstiege) und
Turrahmen mittels Spritzpistolen werden durch Offnen
von Motorhaube, Taren und Heckklappe, was fir die
Zuganglichkeit notwendig ist, Schmutzpartikel hochge-
wirbelt, die sich auf die AuBenflache des Fahrzeuges
legen. AuBerdem werden Partikel von Scharnieren
gelockert, die ebenfalls an der Karosserie-AuBenflache
Schmutz erzeugen.

Der Erfindung liegt von daher die Aufgabe
zugrunde, das gattungsgeméaBe Lackierverfahren
dahingehend zu verbessern, daB gerade den letztge-
nannten Verschmutzungsproblemen vorgebeugt wer-
den kann.

Dies gelingt erfindungsgeméaB, wenn die im Kenn-
zeichen das Patentanspruches 1 angegebene Verfah-
rensweise angewendet wird.

Der Kerngedanke der Erfindung ist also darin zu
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sehen, daB bei noch geéffneten Klappen, Tiren oder
dergleichen (bedingt durch den vorherigen Auftrag einer
letzten Basisschicht) die Innenwandflachen mit der
ersten Deckschicht versehen werden, so daf (vorzugs-
weise nach dem Trocknen dieser die Endbehandiung
darstellenden Deckschicht) die Klappen, Tiren oder
dergleichen soweit mdglich wieder geschlossen werden
kénnen. Eine Beschichtung mit Klarlack aus optischen
und Korrosionschutz-Griinden ist bei den Innenwandfla-
chen nicht erforderlich. Fir das weitere Aufbringen der
ersten Deckschicht und ggf. weiterer Deckschichten auf
der AuBBenwandflache miissen die Klappen und Taren
dann nicht mehr gedffnet werden.

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung,
wie sie in Patentanspruch 2 angegeben ist, erfolgt der
Auftrag der ersten Deckschicht auf die zuletzt aufge-
brachte Basisschicht an der Innenwandflache ,naB in
naB". Die Lackiertechnik ,naB3 in naB" ist an sich im
Stand der Technik bekannt (DE 34 35937 C2, DE 38 06
257 C2), insofern, als zum Beispiel ein Metallic-Basis-
lack mit Klarlack und Klarlack mit dekorativem Lack
méglichst schnell nacheinander auf die Fahrzeugkaros-
serie aufgetragen werden. Im zweitgenannten Doku-
ment findet diese Technik bei der Zwei-Farben-
Lackierung Anwendung. Auch ist es bekannt (DE 27 40
246 A1) eine zweite Grundierschicht auf eine erste ,naB
in naB" aufzutragen, um nach einer Zwischentrocknung
und Auftragen einer ersten Farbschicht auf diese wie-
derum ,naB in naB" eine weitere Farbschicht aufzutra-
gen.

Insbesondere beim Lackleren von Fahrzeugkaros-
serien bietet sich, wie Patentanspruch 5 angibt, an die
erste Farbschicht ,naB in naB" auf den zuvor aufge-
brachten Steinschlagftiller aufzutragen.

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines Aus-
fihrungsbeispieles erldutert. Die zugehérige Zeichnung
zeigt in

Fig. 1a einen Ausschnitt einer Lackier-ProzeBfolge
nach dem Stand der Technik,

Fig. 1b eine nach der Erfindung abgewandelte Pro-
zeffolge und

Fig. 2 bevorzugte Innenwandbereiche einer Fahr-

zeugkarosserie fir das vorgezogene Auf-
bringen des Decklackes.

Die Darstellung des bisherigen Standes der Tech-
nik nach Fig. 1 a ist selbsterklarend, wobei dem Reini-
gungsschritt in der Flllerkabine das Aufbringen von
Grundierung und Unterbodenschutz vorgelagert ist,
wéhrend dem Trocknen in der Decklackkabine noch
eine Hohlraumkonservierung nachgeschaltet ist.

Abweichend hierzu wird bei der in Fig. 1b darge-
stellten erfindungsgeméafBen Vorgehensweise bereits in
der Fullerkabine nach dem Auftrag des Steinschlagfuil-
lers innen und auBen vorzugsweise ,naB in naB" auch
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gleich in den in Fig. 2 gezeigten Innenwandbereichen
der Decklack aufgebracht. In der spéater folgenden
Decklackkabine ist es dann nur noch erforderlich, die
AuBenwand (KarosserieauBenflache) mit Decklack zu
versehen.

Die in Fig. 1b gezeigten Ablaufe gelten bei Verwen-
dung Iésemittelhaltiger Lacke. Werden hingegen was-
serlésliche Lacke verwendet, so ist es empfehlenswert,
zwischen der Decklackapplikation - auBen - und der
Klarlackapplikation eine Zwischentrocknungsstufe vor-
zusehen. Der der Erfindung zugrunde liegende
Gedanke bleibt hiervon jedoch unberthrt. |hr Einsatz
bei Wasserlacken ist daher analog zu betrachten.

In Fig. 2 sind die Innenwandbereiche einer Fahr-
zeugkarosserie 1 gezeigt, die bevorzugt bereits in der
Fullerkabine eine Decklackbeschichtung erhalten sol-
len. Es sind dies Motorraum 2, Motorhauben-Innenseite
3, Kofferraum 4, Kofferraumdeckel-Innenseite 5, Tur-
Randflachen 6 und Turrahmen 7. Die KarosserieauBen-
flache 8 erhalt, wie bisher tblich, in der Decklackkabine
die entsprechende Beschichtung. Eine Decklackbe-
schichtung des Fahrgastraumes 9 ist nicht vorgesehen.

Je nach den anlagetechnischen Gegebenheiten
kénnte es sich anbieten und als vorteilhaft erweisen,
auch die KarosserieauBBenflache 8 zeitgleich (in einem
Arbeitsgang) mit den Innenwandflachen 2 - 7 mit der
ersten farbigen Deckschicht zu versehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen
Lackierung auf Gber beweglich gelagerte Klappen,
Turen oder dergleichen zuganglichen Innenwand-
flachen und auf ungehindert zuganglichen AuB3en-
wandflachen eines Gegenstandes, insbesondere
zum Lackieren einer Fahrzeugkarosserie mit min-
destens einer Basisschicht sowie mit mindestens
einer farbigen Deckschicht, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei noch gedffneten Klappen, Tiren
oder dergleichen zumindest auf die Innenwandfla-
chen (2,3,4,5,6,7) unmittelbar nach dem Aufbrin-
gen der Basisschicht die farbige Deckschicht
aufgetragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daBB das Auftragen der Beschichtungen
(Basisschicht, farbige Deckschicht) auf die Innen-
wandflachen (2-7) ,naB in naB" erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Aufbringen der ersten farbigen
Deckschicht auf die AuBenwandfléche (8) zu einem
spéateren Zeitpunkt erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auch die AuBenwandflache (8) in
einem Arbeitsgang mit dem Beschichten der Innen-
wandflachen (2-7) mit der ersten farbigen Deck-
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schicht versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der Lackierung von Fahrzeugka-
rosserien (1) auf die Innenwandflachen 5
(2,3,4,5,6,7) eine erste farbige Deckschicht ,naB in
naB" auf eine zuvor aufgebrachte Steinschlagfller-
Beschichtung aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 710
zeichnet, daB die Innenwandflachen ein Motor-
raum (2), eine Motorhauben-Innenseite (3), ein
Kofferraum (4), eine Kofferraumdeckel-Innenseite
(5), Tar-Randflachen (6) und Tarrahmen (7) sind.
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