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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein neues
Verfahren zum Uberlackieren farb- und/oder effektge-
bender Mehrschichtlackierungen, enthaltend minde-
stens eine farb- und/oder effektgebende Basislackierung
(A), hergestellt aus mindestens einem Wasserbasislack
(A), und mindestens eine Klariackierung (B), hergestellt
aus mindesten einem flissigen Klarlack (B). Insbeson-
dere betrifft die vorliegende Erfindung ein neues Verfah-
ren zum Uberlackieren mittels elektrostatischer
Spritzapplikation (ESTA) hergestellter, beschadigter
oder unbeschéadigter, farb-und/oder effektgebender
Mehrschichtlackierungen beim Automobilhersteller in
der Linie.

[0002] Beidem Uberlackieren farb- und/oder effektge-
bender Mehrschichtlackierungen von Kraftfahrzeugen,
insbesondere von PKW, mit Reparaturlackierungen
kommt es h&ufig zu Farbtonverschiebungen und/oder
Anderungen des optischen Effekts, insbesondere des
Metalliceffekts. In vielen Fallen werden diese uner-
wiinschten Anderungen dadurch hervorgerufen, dass
die Mehrschichtlackierungen, von der Fachwelt auch Ori-
ginallackierungen oder Serienlackierungen (OEM) ge-
nannt, mit Hilfe der elektrostatischen Spritzapplikation
(ESTA) aufgetragen werden, wogegen die Reparaturlak-
kierungen pneumatisch appliziert werden. Die unter-
schiedlichen Applikationsverfahren fihren namlich zu ei-
ner unterschiedlichen Orientierung der farb- und/oder ef-
fektgebenden Pigmente in den resultierenden Basislak-
kierungen.

[0003] Grundsatzlich geht die Fachwelt davon aus,
dass ein durch ESTA-Applikation erzeugter Farbton und/
oder optischer Effekt pneumatisch nicht nachgestellt
werden kann oder kénnen.

[0004] Um dieFarbtonverschiebungund die Anderung
des optischen Effekts zumindest teilweise zu verhindern,
werden bei der Reparatur der Serienlackierungen (OEM)
in der Linie beim Automobilhersteller konventionelle, d.
h., organische Lésemittel enthaltende, Basislacke ein-
gesetzt, die im Farbton und/oder dem optischen Effekt
an die zu reparierenden Basislackierungen angepasst
sind. Dieses Vorgehen ist aber sehr aufwandig, da fiir
alle Serienfarbtdne und/oder -effekte separat ein kon-
ventioneller Basislack hergestellt und beim Automobil-
hersteller bevorratet werden muss.

[0005] Aus dem europaischen Patent EP 0 521 040
B2 ist ein Verfahren zur Herstellung einer mehrschichti-
gen Reparaturlackierung im tblichen Sinne bekannt, bei
der man im Bereich der Schadstelle in der Serienlackie-
rung zunachst ein pigmentfreies, wassriges, filmbilden-
des Uberzugsmittel auftragt, bevor der Reparatur-Was-
serbasislack appliziert wird. Das Uberzugsmittel kann ein
pigmentfreier Auszug des Reparatur-Wasserbasislacks
sein. Auf die Wasserbasislackschicht wird anschlieRend
nass-in-nass ein Klarlack aufgetragen, wonach die vor-
handenen Schichten gemeinsam gehartet werden. Die-
ses Verfahren stellt einen wesentlichen Fortschritt bei
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der Reparaturlackierung im blichen Sinne dar.

[0006] Das bekannte Reparaturlackierverfahren ver-
mag indes nicht die angesprochenen Probleme, die beim
Uberlackieren farb- und/oder effektgebender Mehr-
schichtlackierungen in der Linie beim Automobilherstel-
ler auftreten, zu I16sen, denn es sind hierfir ganz andere
Mengen an Beschichtungsstoffen und eine ganz andere
Logistik erforderlich, als fur die Reparaturlackierung im
Ublichen Sinne, die ja vor allem in Autorlackierwerkstat-
ten durchgefihrt wird.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
neues Verfahren zum Uberlackieren farb- und/oder ef-
fektgebender Mehrschichtlackierungen, insbesondere
mittels elektrostatischer Spritzapplikation (ESTA) und
Hartung hergestellter Mehrschichtlackierungen, enthal-
tend mindestens eine farb- und/oder effektgebende Ba-
sislackierung (A), hergestellt aus mindestens einem
Wasserbasislack (A), und mindestens eine Klarlackie-
rung (B), hergestellt aus mindesten einem fliissigen Klar-
lack (B), bereitzustellen, das die Nachteile des Standes
der Technik nicht mehr langer aufweist und das pneu-
matisch nass-in-nass applizierte und gehartete, farb-
und/oder effektgebende Mehrschichtlackierungen lie-
fert, die gegenuber den Originallackierungen oder Seri-
enlackierungen (OEM) keine nachteilige Farbtonver-
schiebung und/oder keine nachteilige Anderung des op-
tischen Effekts, insbesondere des Metalliceffekts, erlei-
den. AuRerdem sollen die mit Hilfe des neuen Verfahrens
hergestellten Mehrschichtlackierungen sehr gut auf den
Serienlackierungen (OEM) haften. Nicht zuletzt soll sich
das neue Verfahren vor allem fiir das Uberlackieren der
Serienlackierungen (OEM) beim Automobilhersteller in
der Linie eignen, wo ganz andere Probleme als bei der
Autoreparaturlackierung im Ublichen Sinne auftreten.
[0008] Demgemal wurde das neue Verfahren zum
Uberlackieren farb- und/oder effektgebender Mehr-
schichtlackierungen, enthaltend mindestens eine farb-
und/oder effektgebende Basislackierung (A), hergestellt
aus mindestens einem Wasserbasislack (A), und minde-
stens eine Klariackierung (B), hergestellt aus mindesten
einem flUssigen Klarlack (B), gefunden, wobei man

(1) auf die dulRere Oberflache der Mehrschichtlak-
kierungen den von deckenden Pigmenten im we-
sentlichen oder véllig freien Auszug eines Wasser-
basislacks, der dem Wasserbasislack (A) oder eine
der Wasserbasislacke (A), aus dem oder aus denen
die Basislacklerung (A) hergestellt worden ist, im we-
sentilchen entspricht oder mit diesem identisch ist,
durch pneumatische Spritzapplikation mit einem
Spritedruck von 2,5 bis 5 bar auftragt,

(2) die resultierende Schicht (1), ohne sie vollstandig
zu harten, abliftet und/oder trocknet.

(3) mit einem Wasserbasislack, der dem Wasserba-
sislack (A) oder einem der Wasserbasislacke (A),
aus dem oder aus denen die Basislackierung (A) her-
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gestellt worden ist, im wesentlichen entspricht oder
mit diesem Identisch ist, durch pneumatische
Spritzappilkation bei einem Spritzdruck von 0,3 bis
1,8 bar beschichtet,

(4) die resultierende Wasserbasislackschicht (3),
ohne sie vollstdndig zu harten, abluftet und/oder
trocknet,

(5) die resultierende abgeliiftete und/oder getrock-
nete Wasserbasislackschicht (4) mit mindestens ei-
nem Klarlack beschichtet und

(6) die resultierende(n) Klariackschicht(en) (5), die
Wasserbasislackachicht (4) und die Schicht (1) so-
wie weitere ggf. vorhandene ungehéartete Schichten
gemeinsam hértet.

[0009] Im Folgenden wird das neue Verfahren zum
Uberlackieren farb- und/oder effektgebender Mehr-
schichtlacklerungen, enthaltend mindestens eine farb-
und/oder effektgebende Basislackierung (A), hergestellt
aus mindestens einem Wasserbasislack (A), und minde-
stens eine Klariackierung (B), hergestellt aus mindesten
einem flissigen Klarlack (B), als »erfindungsgemafies
Verfahren« bezeichnet.

[0010] Im Hinblick auf den Stand der Technik war es
Uberraschend und fir den Fachmann nicht vorherseh-
bar, dass die Aufgabe, die der vorliegenden Erfindung
zugrunde lag, mit Hilfe des erfindungsgeméafien Verfah-
rens geldst werden konnte. Insbesondere war es Uber-
raschend, dass die farb- und/oder effektgebenden Mehr-
schichtlackierungen, mit denen die Serienlackierungen
(OEM) uberlackiert wurden, sogar dann keine nachteilige
Farbtonverschiebung und/oder eine nachteilige Ande-
rung des optischen Effekts, insbesondere des Metallic-
effekts, mehr zeigten, wenn die Serienlackierungen
(OEM) mit Hilfe der elektrostatischen Spritzapplikation
(ESTA) hergestellt worden waren. Dies bedeutete, dass
die mit Hilfe der ESTA-Applikation erzeugten Farbténe
und optischen Effekte Uberraschenderweise entgegen
der Ansicht der Fachwelt doch pneumatisch nachgestellt
werden konnten. Vor allem Uberraschte, dass die nach
dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellten Mehr-
schichtlackierungen hervorragend auf den Serienlackie-
rungen (OEM) hafteten.

[0011] Das erfindungsgemafRe Verfahren dient dem
Uberlackieren von farb- und/oder effektgebenden, vor-
zugsweise farb- und effektgebenden oder effektgeben-
den, Mehrschichtlackierungen. Dies kann zu Reparatur-
zwecken erfolgen, beispielsweise wenn die Mehrschicht-
lackierungen durch mechanische und/oder chemische
Einwirkung beschadigt worden sind. Die Uberlackierung
kann aber auch bei unbeschadigten Mehrschichtlackie-
rungen durchgeflihrt werden, beispielsweise wenn eine
Anderung, insbesondere Anpassung, des Farbtons und/
oder des optischen Effekts erforderlich ist oder sind.
[0012] Die Mehrschichtlackierungen kénnen dem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Schutz, der Dekoration, der Erhéhung der Kratz- und Ab-
riebfestigkeit und der Korrosionsbestandigkeit, der Ver-
besserung des Reinigungsverhaltens, der Verbesserung
der Entformung und der Verringerung der Anhaftung, der
Erzeugung eines Antibeschlageffekts, der Erzeugung
von Antireflexeigenschaften und/oder der Erhdhung des
Berstdruckes dienen. Sie kénnen auf den unterschied-
lichsten Substrate eingesetzt werden. So kann es sich
um Substrate aus Metall, Kunststoff, Glas, Keramik, Por-
zellan, Ton, Beton, Naturstein, Kunststein, Holz, Papier,
Textil, Leder und Verbunden dieser Materialien handeln.
Vorzugsweise handelt es sich um Substrate aus Metall
oder Kunststoff.

[0013] Demgemal kénnen die Mehrschichtlackierun-
gen auf zahlreichen technischen Gebieten, wie fiir das
Lackieren von Kraftfahrzeugkarosserien und Teilen hier-
von, Kraftfahrzeugen im Innen- und Au3enbereich, Bau-
werken im Innen- und AuRenbereich, Turen, Fenstern,
Mébeln und Glashohlkérpern sowie im Rahmen der in-
dustriellen Lackierung fur das Lackieren von Kleinteilen,
Coils, Container, Emballagen, elektrotechnischen Bau-
teilen und weilRer Ware, verwendet werden.

[0014] Bevorzugtdienen die Mehrschichtlackierungen
dem Schutz und der Dekoration von Kraftfahrzeugkaros-
serien, insbesondere von PKW- oder Automobilkaros-
serien. Der sogenannte Automobilaufbau der farb- und/
oder effektgebenden Mehrschichtlackierungen, wie er in
Rompp Lexikon Lacke und Druckfarben, Georg Thieme
Verlag, Stuttgart, New York, 1998, Seite 50, »Automobil-
Lackierung, definiert wird, besteht im allgemeinen aus
Elektrotauchlackierung, Primer, Flllerlackierung oder
Steinschlagschutzgrundierung, Basislackierung und
Klarlackierung.

[0015] Die Verwendung der farb- und/oder effektge-
benden Mehrschichtlackierungen als Automobilaufbau
setzt die so genannte Automobilqualitat voraus. Geman
dem europaischen Patent EP 0 352 298 B1, Seite 15,
Zeile 42, bis Seite 17, Zeile 14, bedeutet dies, dass die
betreffenden farb- und/oder effektgebenden Mehr-
schichtlackierungen

1
2
3
4

(1) einen hohen Glanz,

(2) eine hohe Abbildungsunterscheidbarkeit,

(3) ein hohes und gleichmaRiges Deckvermdgen,
(4) eine einheitliche Trockenschichtdicke,

(5) eine hohe Benzinbestandigkeit,

(6) eine hohe Losemittelbestandigkeit,

(7) eine hohe Saurebestandigkeit,
(

(

(

(

(

o — = = — — ~— ~—

8) eine hohe Harte,

9) eine hohe Abriebfestigkeit,

10) eine hohe Kratzfestigkeit,

11) eine hohe Schlagfestigkeit,

12) eine hohe Zwischenschichthaftung und Haftung
auf dem Substrat und

(13) eine hohe Witterungsstabilitat und UV-Bestan-
digkeit

aufweisen. Diese Voraussetzungen missen nicht nur die
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farb- und/oder effektgebenden Mehrschichtlackierungen
erfullen, die sich auf den Kraftfahrzeugkarosserien be-
finden, sondern auch diejenigen, die sich auf Anbautei-
len, wie Schutzbleche, Kotflligel, Tiren, Kofferraumdek-
kel, Spoiler oder Reflektoren von Lampen, die nicht aus
Metall, sondern aus Kunststoffen, insbesondere faser-
verstarkten Kunststoffen, SMC, (Sheet Molded Com-
pounds) BMC (Bulk Moulded Compounds), IMC (Injec-
tion Moulded Compounds) und RIMC (Reaction Injection
Moulded Compounds), hergestellt werden.

[0016] Bekanntermalien werden die farb- und/oder ef-
fektgebenden Mehrschichtlackierungen hergestellt, in-
dem man auf die elektrotauchlackierten Kraftfahrzeug-
karosserien oder die Anbauteile einen Primer oder Fuller
appliziert, der in den allermeisten Fallen fiir sich selbst
thermisch gehartet wird. Auf die resultierende Fiillerlack-
ierung oder Steinschlagschutzgrundierung werden dann
nach dem sogenannten Nass-in-nass-Verfahren mind-
estens ein, insbesondere ein, Wasserbasislack (A) und
mindestens ein, insbesondere ein, flissiger Klarlack (B)
vorzugsweise durch elektrostatische Spritzapplikation
(ESTA; vgl. Rdmpp Lexikon Lacke und Druckfarben,
Georg Thieme Verlag, Stuttgart, New York, 1998, Seite
186, »Elektrostatische Lackierung, und Seite
187, »Elektrostatisches Spriihen«) aufgetragen,
wonach mandie resultierenden Schichtenin tiblicher und
bekannter Weise gemeinsam thermisch oder thermisch
und mit aktinischer Strahlung hartet. Als aktinische
Strahlung kann elektromagnetische Strahlung, wie nah-
es Infrarot (NIR), sichtbares Licht, UV-Strahlung oder
Roéntgenstrahlung, insbesondere UV-Strahlung, und/
oder Korpuskularstrahlung, wie Elektronenstrahlung,
eingesetzt werden.

[0017] Als Wasserbasislacke (A) kdnnen alle tblichen
und bekannten Wasserbasislacke verwendet werden,
wie sie ublicherweise fur die Herstellung farb- und/oder
effektgebender Mehrschichtlackierungen fiir die Serien-
lackierung (OEM) von Automobilen insbesondere nach
dem Nass-in-nass-Verfahren eingesetzt werden.
[0018] Gut geeignete Wasserbasislacke (A) sind bei-
spielsweise aus den Patentanmeldungen EP 0 089 497
A1, EP 0 256 540 A1, EP 0 260 447 A1, EP 0 297 576
A1, WO 96/12747, EP 0 523 610 A1, EP 0 228 003 A1,
EP0397806A1,EP0574417A1,EP0531510A1,EP05812
11A1, EP 0 708 788 A1, EP 0 593 454 A1, DE-A-43 28
092 A1, EP 0 299 148 A1, EP 0 394 737 A1, EP 0 590
484 A1, EP 0 234 362 A1, EP 0 234 361 A1, EP 0 543
817 A1, WO 95/14721, EP 0 521 928 A1, EP 0 522 420
A1, EP 0 522 419 A1, EP 0 649 865 A1, EP 0 536 712
A1, EP 0 596 460 A1, EP 0 596 461 A1, EP 0 584 818
A1, EP 0 669 356 A1, EP 0 634 431 A1, EP 0 678 536
A1, EP 0354 261 A1, EP 0 424 705 A1, WO 97/49745,
WO 97/49747, EP 0 401 565 A1, EP 0 496 205 A1, EP
0358 979 A1, EP 469 389 A1, DE 24 46 442 A1, DE 34
09 080 A1, DE 19547 944 A1, DE 197 41 554.7 A1 oder
EP 0 817 684, Spalte 5, Zeilen 31 bis 45, bekannt. Vor-
zugsweise enthalten sie mindestens ein geséattigtes, un-
gesattigtes und/oder mit olefinisch ungesattigten Verbin-
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dungen gepfropftes, ionisch und/oder nichtionisch stabi-
lisiertes Polyurethan als Bindemittel. Darlber hinaus
kénnen sie mindestens ein Vernetzungsmittel enthalten.
Vorzugsweise wird das Vernetzungsmittel aus der Grup-
pe, bestehend aus Aminoplastharzen, blockierten Poly-
isocyanaten und Tris(alkoxycarbonylamino)triazinen,
ausgewahlt.

[0019] Als flissige Klarlacke (B) zur Herstellung der
Klarlackierungen kommen alle tblichen und bekannten
Einkomponenten(1 K)-, Zweikomponenten(2K)- oder
Mehrkomponenten(3K, 4K)-Klarlacke, Pulverslurry-
Klarlacke, UV-hartbaren Klarlacke und Sealer in Be-
tracht.

[0020] Thermisch hartbare Einkomponenten(1K)-,
Zweikomponenten(2K)- oder Mehrkomponenten(3K,
4K)-Klarlacke (B) sind aus den Patentanmeldungen DE
42 04 518 A1, EP 0 594 068 A1, EP 0 594 071 A1, EP
0594 142 A1, EP 0 604 992 A1 oder EP 0 596 460 A1
den internationalen Patentanmeldungen WO 94/10211,
WO 94/10212, WO 94/10213, WO 94/22969 oder WO
92/22615 oder den amerikanischen Patentschriften US
5,474,811 A1, US 5,356,669 A1 oder US 5,605,965 A1
bekannt.

[0021] Einkomponenten(1K)-Klarlacke (B), insbeson-
dere l6semittelhaltige, enthalten bekanntermalRen hy-
droxylgruppenhaltige Bindemittel und Vernetzungsmit-
tel, wie blockierte Polyisocyanate, Tris(alkoxycarbonyl-
amino)triazine und/oder Aminoplastharze. In einer wei-
teren Variante enthalten sie als Bindemittel Polymere mit
seitenstdndigen Carbamat- und/oder Allophanatgrup-
pen und gegebenenfalls carbamat- und/oder allophan-
atmodifizerte Aminoplastharze als Vernetzungsmittel
(vgl. die amerikanischen Patentschriften US 5,474,811
A1, US 5,356,669 A1 oder US 5,605,965 A1, die inter-
nationalen Patentanmeldungen WO 94/10211, WO
94/10212 oder WO 94/10213 oder die europaischen Pa-
tentanmeldungen EP 0 594 068 A1, EP 0 594 071 A1
oder EP 0 594 142 A1).

[0022] Zweikomponenten(2K)- oder Mehrkomponen-
ten(3K, 4K)-Klarlacke (B), insbesondere I6semittelhalti-
ge, enthalten als wesentliche Bestandteile bekannterma-
Ren hydroxylgruppenhaltige Bindemittel und Polyisocya-
nate als Vernetzungsmittel, welche bis zu ihrer Verwen-
dung getrennt gelagert werden.

[0023] Thermisch hartbare Pulverslurry-Klarlacke (B)
sind beispielsweise aus der amerikanischen Patent-
schrift US 4,268,542 A1 und den deutschen Patentan-
meldungen DE 195 18 392 A1, DE 198 14 471 A1 und
DE 196 13 547 A1 bekannt.

[0024] Pulverslurry-Klarlacke (B) enthalten bekannter-
malfien Pulverklarlacke in einem wéalrigen Medium di-
spergiert.

[0025] UV-hartbare Klarlacke (B) gehen beispielswei-
se aus den europdischen Patentanmeldungen EP 0 928
800 A1, EP 0 636 669 A1, EP 0410 242 A1, 0 783 534
A1, EP 0 650 978 A1, EP 0 650 979 A1, EP 0 650 985
A1, EP 0 540 884 A1, EP 0 568 967 A1, EP 0 054 505
A1 oder EP 0 002 866 A1, den deutschen Patentanmel-
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dungen DE 197 09 467 A1, DE 42 03 278 A1, DE 33 16
593 A1, DE 38 36 370 A1, DE 24 36 186 A1 oder DE 20
03 579B1, den internationalen Patentanmeldungen WO
97/46549 oder WO 99/14254 oder den amerikanischen
Patentschriften US 5,824,373 A1, US 4,675,234 A1, US
4,634,602 A1, US 4,424,252 A1, US 4,208,313 A1, US
4,163,810 A1, US 4,129,488 A1, US 4,064,161 A1 oder
US 3,974,303 A1 hervor.

[0026] Des weiteren sind Klarlacke (B) bekannt, die
thermisch und mit aktinischer Strahlung vernetzt werden
kénnen (vgl. die Patentanmeldungen EP 0 982 800 A1,
EP 0844 286 A1, WO 98/40170 und DE 199 14 896 A1),
was von der Fachwelt auch als Dual Cure bezeichnet
wird. Beispiele geeigneter Dual-Cure-Klarlacke (B) sind
Einkomponentenklarlacke oder Zweikomponentenklar-
lacke, die zusétzlich mit aktinischer Strahlung aktivier-
bare funktionelle Gruppen und/oder zusatzliche Be-
standteile mit solchen funktionellen Gruppen enthalten.
Besonders bevorzugt werden Acrylatgruppen als mit ak-
tinischer Strahlung aktivierbare funktionelle Gruppen
eingesetzt. Beispiele geeigneter zusatzlicher Bestand-
teile sind Isocyanatoacrylate, Urethanacrylate oder mul-
tifunktionelle Acrylate, wie Dipentaerythritpentaacrylat.
[0027] Beispiele geeigneter Sealer (B) sind aus den
deutschen Patentschriften DE 43 03 570 A1, DE 34 07
087 A1, DE 40 11 045 A1, DE 40 25 215 A1, DE 38 28
098 A1, DE 4020316 A1 oder DE 41 22 743 A1 bekannt.
Geeignet sind auch organisch modifizierte Keramikma-
terialien, die unter dem Markennamen ORMOCER® ver-
trieben werden.

[0028] Besonders bevorzugt werden konventionelle
Einkomponentenklarlacke (B), Zweikomponentenklar-
lacke (B) und Dual-Cure-Klarlacke (B) verwendet.
[0029] Beidem erfindungsgemalfen Verfahren wirdim
ersten Verfahrensschritt, gegebenenfalls nach einer Vor-
bereitung der vorhandenen Schadstelle oder Schadstel-
len durch Reinigen und/oder Schleifen, die duftere Ober-
flache einer Serienlackierung (OEM) durch pneuma-
tische Spritzapplikation (vgl. Rdmpp Lexikon Lacke und
Druckfarben, Georg Thieme Verlag, Stuttgart, New York,
1998, Seite 537, »Spritzpistole«) mit mindestens einem
von deckenden Pigmenten im wesentlichen oder véllig
freien, insbesondere einem vollig pigmentfreien, Auszug
aus einem Wasserbasislack, der dem Wasserbasislack
(A) oder einem der Wasserbasislacke (A), aus dem oder
aus denen die Basislackierungen (A) hergestellt worden
sind, im wesentlichen entspricht oder mit diesem iden-
tisch ist, beschichtet.

[0030] Der Wasserbasislack wird dann als dem Was-
serbasislack (A) »im  wesentlichen entsprechend
« angesehen, wenn sie beide in den wesentlichen Be-
standteilen, die die technologischen Eigenschaften pra-
gen, im wesentlichen oder vollig Gbereinstimmen.
[0031] Ein Auszugi. S. der Erfindung ist somit ein Be-
schichtungsstoff, der dasselbe oder dieselben Bindemit-
tel sowie gegebenenfalls dasselbe oder dieselben Ver-
netzungsmittel, wie der betreffende Wasserbasislack (A)
enthalt. Die Konzentration der Bindemittel sowie gege-
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benenfalls der Vernetzungsmittel im Auszug kann sich
von der Konzentration im zu Grunde liegenden Wasser-
basislack (A) unterscheiden oder gleich sein. Vorzugs-
weise werden in den Auszlgen geringere Konzentratio-
nen als im entsprechenden Wasserbasislack (A) ange-
wandt. AuRerdem kann der Auszug dieselben Additive
in denselben oder in unterschiedlichen Mengen wie der
betreffende Wasserbasislack (A) enthalten, wobei auf
die Verwendung von Reibharzen verzichtet werden
kann. Es kénnen auch andere Additive als die im Was-
serbasislack (A) eingesetzten verwendet werden.
[0032] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung
bedeutet »von deckenden Pigmenten im wesentlichen
frei«, dass der betreffende Auszug, bezogen auf seine
Gesamtmenge, bis zu 20, vorzugsweise bis zu 10 und
insbesondere bis zu 5 Gew.-% an deckenden farbgeben-
den Pigmente enthalten kann, weil dies bei der grofR3fla-
chigen Uberlackierung von Mehrschichtlackierungen,
insbesondere Serienlackierungen, die Farbtonanglei-
chung erleichtern kann. Bevorzugt ist aber der Auszug
ein von deckenden Pigmenten vollig freier Klariack, der
nicht deckende, lasierende Pigmente enthalten kann.
Insbesondere ist der Auszug ein pigmentfreier Klariack.
[0033] Fdirdie vorliegende Erfindung ist es wesentlich,
dass der Auszug im vorstehend genannten Sinn dem
Wasserbasislack (A) oder einem der Wasserbasislacke
(A) entspricht, aus dem oder aus denen die Basislackle-
rung (A) der Mehrschichtlackierung hergestellt worden
ist.

[0034] Der Auszug wird im ersten Verfahrenschritt mit
einem Spritzdruck von 2,5 bis 5 bar pneumatisch appli-
ziert. Bevorzugt wird der Auszug in einer Gesamtschicht-
dicke aufgetragen, dass nach der Hartung im letzten Ver-
fahrenschritt eine Trockenschichtdicke von 2 bis 50, be-
sonders bevorzugt 5 bis 45 und Insbesondere 5 bis 40
pm resultiert.

[0035] Dieresultierende Schicht aus dem Auszug wird
im zweiten Verfahrermehrift abgelUftet und/oder getrock-
net, ohne sie dabei vollstdndig zu harten.

[0036] Erfindungsgemal wird die abgeliiftete und/
oder getrocknete Schicht im weiteren Verlauf des arfin-
dungsgomafien Verfahrens mit einem Wasserbasislack,
der dem Wasserbasislack oder einem der Wasserbasis-
lacke (A), aus dem oder aus denen die Basislacklerung
(A) hergestellt worden ist, im wesentilchen entspricht
oder mit diesem identisch ist, durch pneumatische
Spritzapplikation bai einem reduzierten Sptrizdruck be-
schichtet. Der Wasserbasislack wird dann als dem Was-
serbasistack (A) »im  wesentlichen entsprechend
« angesehen, wenn sie beide in den wesentlichen Be-
standteilen, die die technologischen Eigenschaften pra-
gen, im wesentlichen oder véllig Ubereinstimmen.
[0037] Vorzugsweise wird ein Spritzdruck von 0,5 bis
0,9 bar angewandt.

[0038] Vorzugsweise wird der Wasserbasislack in ei-
ner Gesamtnassschichtdicke appliziert, dass nach der
Aushértung im letzten Verfahrenschritt eine Trocken-
schichtdicke von insgesamt 5 bis 50, bevorzugt 7,5 bis
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40 und Insbesondere 10 bis 30 wm resultiert.

[0039] Die resultierende Wasserbasislackschicht wird
im nachsten Verfahrenschritt abgeliftet und/oder ge-
trocknet, ohne sie dabei vollstandig zu hartern.

[0040] Die Abliftung und/oder Trocknung der vorste-
hend beschriebenen Schichten aus dem Auszug und
dem Wasserbasislack kénnen in tblicher und bekannter
Welse durch eine Erhéhung der Temperatur der Schich-
ten, das Uberielten laminarer Luftstrdmungen iber die
Schichten und/oder durch die Reduzierung der Luftf-
suchtigkeit der umgebenden Atmosphéare beschisunigt
werden.

[0041] ErfindungsgemaR wird die abgelliftete und/
oder getrocknete Wasserbasislackschicht in einem wei-
teren Verfahrenschritt mit mindestens einem, insbeson-
dere einem, flissigen Klariack beschichtet.

[0042] Vorzugsweise wird ein flissiger Klariack ver-
wendet, der thermisch und/oder mit aktinischer Strah-
lung, Vorzugsweise thermisch oder thermisch und mit
aktinischer Strahlung hartbar ist. Besonders bevorzugt
werden Klariacke eingesetzt, die den vorstehend be-
schriebenen, wassrigen oder konventionellen, insbeson-
dere konventionellen, Einkomponentenkialacken (B),
den Zwelkomponentenkiarlacken (B) oder den Dual-Cu-
re-Klarlacken (B) im wesentliche entsprechen oder mit
diesen identisch sind, Die Klariacke und die Klariacke
(B) werden dann als einander »im wesentlichen entspre-
chend« angesehen, wenn sie in ihren wesentlichen Be-
standtellen, die die technologischen Eigenschaften pra-
gen, im wesentlichen oder véllig Ubereinstimmen. Ganz
besonders bevorzugt sind die Klarlacke identisch mit den
Klariacken (B), aus denen die Klariacklerungen (B) der
Mehrschichtlackierungen hergestellten worden sind.
[0043] Vorzugsweise wird oderwerden die resultieren-
de(n) Klariackschicht(en) in einer Gessamtnassschicht-
dicke aufgetragen, dass nach der Hartung im letzten Ver-
fahrenschritt eine Gesamttrockenschichtdicke von 10 bis
100, besonders bevorzugt 15 bis 80, besonders bevor-
zugt 20 bis 70 und Insbesondere 25 bis 60 wm resultiert.
Vorzugsweise wird oder werden die Klarlackschicht(en)
vor der Hartung im letzten Verfahrenschritt in tblicher
und bekannter Weise abgeluftet und/oder getrocknet,
wobei die vorstehend beschriebenen Malinahmen zur
Beschleunigung der Abliftung und/oder Trocknung an-
gewandt werden koénnen.

[0044] Erfindungsgemal worden im letzten Verfah-
renschritt die resultierende(n) Klariackschicht(en), die
Wasserbasislackschicht und die Schicht aus dem Aus-
zug sowie weitere ggf. vorhandene ungehartete Schich-
ten gemeinsam gehéartet. Vorzugsweise werden die
Schichten thermisch oder thermisch und mit aktinischer
Strahlung gehértet, wobei die Ubliche und bekannten
Verfahren und Vorrichtungen angewandt werden kon-
nen.

[0045] Das erfindungsgemaRe Verfahren kann zur
volflachigen Uberlackierung von unbeschadigten und
beschadigten Mehrschichtlackierungen, insbesondere
von Serlenlackierungen (OEM), verwendet werden. Bei
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den beschadigten Mehrschichtlackierungen werden die
Schadstellen sowie der gesamte angrenzende Bereich
bis zu einer Begrenzung, wie eine Kante oder ein Zier-
streifen, Uberlackiert.

[0046] Die resultierenden Zweitlackierungen haften
hervorragend auf den Mehrschichtlackierungen und wei-
sen keine unerwiinschten Farbtonverschiebungen und/
oder Anderungen der optischen Effekte, insbesondere
der Metalliceffekte, auf. Darliber hinaus ist das erfin-
dungsgemale Verfahren besonders wirtschaftlich, weil
fur die Herstellung der Ausziige der Wasserbasislacke
(A) dieselben Ausgangsstoffe wie fur die Wasserbasis-
lacke (A) selbst und fur die Herstellung der Zweitlackie-
rungen dieselben Wasserbasislacke (A) wie fir die Her-
stellung der Mehrschichtlackierungen eingesetzt wer-
den. Die Wirtschaftlichkeit kann noch weiter gesteigert
werden, wenn flr die Herstellung der Zweitlackierungen
dieselben Klarlacke wie fir die Herstellung der Klarlak-
kierungen (B) der Mehrschichtlackierungen (OEM) ver-
wendet werden. Insgesamt kann dadurch die Lagerhal-
tung in den Lackierbetrieben signifikant vereinfacht wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberlackieren farb- und/oder effekt-
gebender Mehrschichtlacklerungen, enthaltend
mindestens eine farb- und/oder effektgebende Ba-
sislackierung (A), hergestellt aus mindestens einem
Wasserbasislack (A), und mindestens eine Klariack-
lerung (B), hergestellt aus mindestens einem fllssi-
gen Klariack (B), wobei man

(1) auf die auRere Oberflache der Mehrschicht-
lackierungen den von deckenden Pigmenten im
wesentlichen oder véllig freien Auszug eines
Wasserbasislacks, der dem Wasserbasislack
(A) oder einem der Wasserbasislecke (A), aus
dem oder aus denen die Basislakkierung (A)
hergestellt worden ist, im wesentlichen ent-
spricht oder mit diesem identisch ist, durch
pneumatische Sprltzapplikation mit einem
Spritzdruck von 2,5 bis 5 bar auftragt,

(2) die resultierende Schicht (1), ohne sie voll-
sténdig zu harten, abliftet und/oder trocknet,
(3) die resultierende abgellftete und/oder ge-
trocknete Schicht (2) mit einem Wasserbasis-
lack, der dem Wasserbasislack (A) oder einem
der Wasserbasislacke (A), aus dem oder aus
denen die Basislackierung (A) hergestellt wor-
denist, im wesentlichen entspricht oder mit die-
sem identisch ist, durch pneumatische
Spritzapplikation bei einem Spritzdruck von 0,3
bis 1,8 bar beschichtet,

(4) die resultierende Wasserbasislackschicht
(3), ohne sie vollstandig zu harten, abliftet und/
oder trocknet,
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(5) die resultierende abgeluftete und/oder ge-
trocknete Wasserbasislackschicht (4) mit min-
destens einem fliissigen Klarlack beschichtet
und

(6) die resultierende(n) Klarlackschichte(n) (5),
die Wasserbasislackschicht (4) und die Schicht
(1) sowie weitere ggf. vorhandene ungehartete
Schichten gemeinsam hartet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrschichtlackierungen mit Hil-
fe von Nass-in-nass-Verfahren hergestellt worden
sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mehrschichtlackierungen
mit Hilfe der elektrostatischen Spritzapplikation
(ESTA) hergestellt worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mehrschichtlak-
kierungen vollflachig tGberlackiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mehrschichtlak-
kierungen auf der oder den Schadstelle(n) sowie
dem gesamten angrenzenden Bereich bis zum Er-
reichen einer Begrenzung utberlackiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schadstelle(n)
vor dem Verfahrensschritt (1) durch Reinigen und/
oder Schleifen vorbereitet wird oder werden.

Verfahren nach einem der Ansprache 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wasserbasislack
(A) und sein Auszug oder ein ihm im wesentlichen
entsprechender Auszug mindestens ein gesattigtes,
ungesattigtes und/oder mit olefinisch ungesattigten
Verbindungen gepfropftes, ionisch und/oder nichtio-
nisch stabilisiertes Polyurethan als Bindemittel ent-
halten.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wasserbasislack (A) und sein
Auszug oder ein ihm im wesentlichen entsprechen-
der Auszug mindestens ein Vernetzungsmittel ent-
halten.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vernetzungsmittel aus der
Gruppe, bestehend aus Aminoplastharzen, blockier-
ten Polyisocyanaten und Tris(alkoxycarbonylamino)
triazinen, ausgewahlt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Auszug véllig frei
von Pigmenten ist.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass im Verfahrensschritt
(1) die Schicht (1) in einer Gesamtnassschichtdicke
aufgebracht wird, dass nach der Hartung im Verfah-
rensschritt (6) eine Trockenschichtdicke von 2 bis
50 wm resultiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abliftung und/
oder Trocknung der Schicht (1) im Verfahrensschritt
(2) und/oder der Schicht (3) im Verfahrensschritt (4)
und eine Erhdhung der Temperatur der Schichten
(1) und/oder (3), das Uberleiten laminarer Luftstro-
mung Uber die Schichten (1) und/oder (3) und/oder
durch die Reduzierung der Luftfeuchtigkeit in der
umgebenden Atmosphére beschleunigt wird oder
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Klarlack oder die
Klarlacke im Verfahrensschritt (5) mit einem Spritz-
druck von 2,5 bis 5 bar appliziert wird oder werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die im Verfahrens-
schritt (5) appUzierte(n) Klarlackschicht(en) vor der
Hartungim Verfahrensschritt (6) abgeliftet wird oder
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass als Klarlacke kon-
ventionelle Einkomponentenlacke, Zweikomponen-
tenlacke oder Dual-Cure-Klarlacke verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klarlacke den
Klarlacken (B), aus denen die Klarlackierungen (B)
der Mehrschichtlackierungen hergestellt worden
sind, im wesentlichen entsprechen oder mit diesen
identisch sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einkomponen-
tenklarlacke hydroxylgruppenhaltige Bindemittel
und als Vernetzungsmittel blockierte Polyisocyana-
te. Tris(alkoxycarbonylamino)triazine und/oder Ami-
noplastharze oder als Bindemittel Polymere mit sei-
tenstandigen Carbamat- und/oder Allophanatgrup-
pen und als Vernetzungsmittel Aminoplastharze ent-
halten, die ZweikomponentenklarlaGke hydroxyl-
gruppenhaltige Bindemittel und Polyisocyanate ent-
halten und die Dual-Cure-Klarlacke Einkomponen-
tenklarlacke oder Zweikomponentenklarlacke sind,
die zusatzlich mit aktinischer Strahlung aktivierbare
funktionelle Gruppen und/oder zuséatzliche Bestand-
teile mit solchen funktionellen Gruppen enthalten.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass es sich beiden Mehr-
schichtlackierungen um die Serienlackierungen von
Kraftfahrzeugen (OEM) handelt.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kraftfahrzeuge PKW sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass es beim Automobil-
hersteller in der Linie durchgefihrt wird.

Claims

Process for overcoating multicoat color and/or effect
paint systems comprising at least one color and/or
effect basecoat (A) produced from at least one aque-
ous basecoat material (A) and at least one clearcoat
(B) produced from at least one liquid clearcoat ma-
terial (B), which comprises

(1) applying to the outer surface of the multicoat
paint systems by pneumatic spray application
with a spraying pressure of from 2.5 to 5 bar the
extract of an aqueous basecoat material, sub-
stantially or entirely free from opaque pigments,
which substantially corresponds or is identical
to the aqueous basecoat material (A) or one of
the aqueous basecoat materials (A) from which
the basecoat (A) was produced,

(2) flashing off and/or drying the resulting film
(1) without curing it completely,

(3) coating the resulting flashed off and/or dried
film (2) by pneumatic spray application at a
spraying pressure of from 0.3 to 1.8 bar with an
aqueous basecoat material which substantially
corresponds or is identical to the aqueous ba-
secoat material (A) or one of the aqueous base-
coat materials (A) from which the basecoat (A)
was produced,

(4) flashing off and/or drying the resulting aque-
ous basecoat film (3) without curing it complete-
ly,

(5) coating the resulting flashed off and/or dried
aqueous basecoat film (4) with at least one liquid
clearcoat material, and

(6) jointly curing the resulting clearcoat film(s)
(5), the aqueous basecoat film (4) and the film
(1), and, where appropriate, any further uncured
films that are present.

Process according to Claim 1, characterized in that
the multicoat paint systems were produced by
means of wet on wet techniques.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that the multicoat paint systems were produced
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10.

11.

12.

13.

14.

14
by means of electrostatic spray application (ESTA).

Process according to any of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the whole area of the multicoat paint
systems is overcoated.

Process according to any of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the multicoat paint systems are over-
coated at the defect(s) and also in the entire adjacent
area up to a boundary.

Process according to any of Claims 1 to 5, charac-
terized in that prior to step (1) the defect(s) is (are)
prepared by cleaning and/or abrading.

Process according to any of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the aqueous basecoat material (A)
and its extract or an extract substantially correspond-
ing to it comprise at least one ionically and/or noni-
onically stabilized polyurethane binder which is sat-
urated, unsaturated and/or grafted with olefinically
unsaturated compounds.

Process according to Claim 7, characterized in that
the aqueous basecoat material (A) and its extract or
an extract substantially corresponding to it comprise
at least one crosslinking agent.

Process according to Claim 8, characterized in that
the crosslinking agent(s) is (are) selected from the
group consisting of amino resins, blocked polyiso-
cyanates, and tris(alkoxycarbonylamino)-triazines.

Process according to any of Claims 1 to 9, charac-
terized in that the extract is completely free from
pigments.

Process according to any of Claims 1 to 10, char-
acterized in that the film (1) in step (1) is applied in
a total wet film thickness such that curing thereof in
step (6) results in a dry film thickness of from 2 to 50
wm.

Process according to any of Claims 1 to 11, char-
acterized in that the flashing off and/or drying of the
film (1) in step (2) and/or of the film (3) in step (4)
is/are accelerated by raising the temperature of the
films (1) and/or (3), passing a laminar air flow over
the films (1) and/or (3) and/or reducing the humidity
in the ambient atmosphere.

Process according to any of Claims 1 to 12, char-
acterized in that the clearcoat material or materials
in step (5) is or are applied with a spraying pressure
of from 2.5 to 5 bar.

Process according to any of Claims 1 to 13, char-
acterized in that the clearcoat film(s) applied in step
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(5) is (are) flashed off prior to curing in step (6).

Process according to any of Claims 1 to 14, char-
acterized in that the clearcoat materials used com-
prise conventional one-component clearcoat mate-
rials, two-component clearcoat materials or dual-
cure clearcoat materials.

Process according to any of Claims 1 to 15, char-
acterized in that the clearcoat materials correspond
substantially or are identical to the clearcoat mate-
rials (B) from which the clearcoats (B) of the multicoat
paint systems were produced.

Process according to any of Claims 1 to 16, char-
acterized in that the one-component clearcoat ma-
terials comprise hydroxyl-containing binders and
blocked polyisocyanate, tris(alkoxycarbonylami-
no)-triazine and/or amino resin crosslinking agents
or comprise as binders polymers containing pendant
carbamate and/or allophanate groups and amino
resin crosslinking agents, the two-component clear-
coat materials comprise hydroxyl-containing binders
and polyisocyanates, and the dual-cure clearcoat
materials are one-component clearcoat materials or
two-component clearcoat materials which addition-
ally contain functional groups which can be activated
with actinic radiation and/or additional constituents
containing such functional groups.

Process according to any of Claims 1 to 17, char-
acterized in that the multicoat paint systems are
the OEM finishes on motor vehicles.

Process according to Claim 18, characterized in
that the motor vehicles are automobiles.

Process according to any of Claims 1 to 19, char-
acterized in that it is carried out on the line at the
automaker’s plant.

Revendications

Procédé pour le surpeinturage de revétements de
peinture multicouches colorantes et/ou a effet, con-
tenant au moins un revétement de peinture de fond
(A) colorant et/ou a effet, produit a partir d’au moins
une peinture de fond a I'eau (A), et au moins un re-
vétement de vernis (B) produit a partir d'au moins
un vernis liquide (B), dans lequel

(1) sur la surface externe des revétements de
peinture multicouche on applique par applica-
tion au pistolet pneumatique, avec une pression
de pistolage de 2,5 a 5 bars, la passe, pratique-
ment ou totalement exempte de pigments cou-
vrants, d’'une peinture de fond a I'eau qui cor-
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respond pratiquement ou estidentique a la pein-
ture de fond a I'eau (A) ou a 'une des peintures
de fond a 'eau (A) a partir de laquelle ou des-
quelles a été produit le revétement de peinture
de fond (A),

(2) on évapore et/ou séche la couche résultante
(1), sans la faire durcir complétement,

(3) on revét par application au pistolet pneuma-
tique, sous une pression de pistolage de 0,3 a
1,8 bar, la couche (2) évaporée et/ou séchée
résultante avec une peinture de fond a I'eau, qui
correspond pratiquement ou est identique a la
peinture de fond a I'eau (A) ou a l'une des pein-
tures de fond a I'eau (A) a partir de laquelle ou
desquelles a été produit le revétement de pein-
ture de fond (A),

(4) on évapore et/ou séche la couche de pein-
ture de fond a I'eau résultante (3), sans la faire
durcir completement,

(5) on revét avec au moins un vernis liquide la
couche de peinture de fond al'eau (4) évaporée
et/ou séchée résultante et

(6) on fait durcir ensemble la/les couche(s) de
vernis résultante(s) (5), la couche de peinture
de fond a I'eau (4) et la couche (1) ainsi que
d’autres couches non durcies éventuellement
présentes.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les revétements de peinture multicouche ont
été produits a 'aide du procédé humide-sur-humide.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les revétements de peinture multicouches
ont été produits al'aide de I'application par pistolage
électrostatique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que les revétements de
peinture multicouches sont entierement recouverts
d’une surpeinture.

Procéde selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que les revétements de
peinture multicouches sont recouverts d’une sur-
peinture sur la ou les zones endommagée(s) ainsi
que sur toute la zone adjacente, jusqu’a ce qu'une
limite soit atteinte.

Procédeé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce qu’avant I'étape (1) du
procédé, la/les zone(s) endommagée(s) est ou sont
préparée(s) par nettoyage et/ou pongage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que la peinture de fond a
'eau (A) et sa passe ou une passe correspondant
pratiquement a celle-ci contiennent en tant que liant
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au moins polyuréthanne saturé, insaturé et/ou greffé
avec des composés a insaturation oléfinique, stabi-
lisé par voie ionique et/ou non ionique.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la peinture de fond a I'eau (A) et sa passe
ou une passe correspondant essentiellement a cel-
le-ci, contiennent au moins un agent de réticulation.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que I'agent de réticulation est choisi dans le grou-
pe constitué par des aminoplastes, des polyisocya-
nates bloqués et des tris(alcoxycarbonylamino)tria-
zines.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a9, caractérisé en ce que la passe est totalement
exempte de pigments.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 10, caractérisé en ce que dans I'étape (1) du
procédé on applique la couche (1) en une épaisseur
totale de couche humide telle qu'il en résulte apres
le durcissement dans I'étape (6) du procédé une
épaisseur de couche séche de 2 a 50 um.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 11, caractérisé en ce que 'évaporation et/ou
le séchage de la couche (1) dans I'étape (2) du pro-
cédé et/ou de la couche (3) dans I'étape (4) du pro-
cédé est/sont accéléré(s) par une élévation de la
température de la couche (1) et/ou de la couche (3),
par le passage d’'un flux laminaire d’air au-dessus
de la couche (1) et/ou de la couche (3) et/ou par la
réduction de ’humidité de I'air dans I'atmosphére en-
vironnante.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 12, caractérisé en ce que dans I'étape (5) du
procédé le vernis ou les vernis est ou sont appliqués
avec une pression de pistolage de 2,5 a 5 bars.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que la/les couche(s) de
vernis appliquée(s) dans I'étape (5) du procédé est
ou sont évaporée(s) avant le durcissement dans
I'étape (6) du procéde.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a14, caractérisé en ce qu’on utilise comme vernis
des vernis monocomposants, des vernis bicompo-
sants ou des vernis dual-cure (a double durcisse-
ment) traditionnels.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 15, caractérisé en ce que les vernis correspon-
dent pratiquement ou sont identiques aux vernis (B)
a partir desquels ont été produits les revétements
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17.

18.

19.

20.

18

de vernis (B) des revétements de peinture multicou-
ches.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a 16, caractérisé en ce que les vernis monocom-
posants contiennent des liants comportant des grou-
pes hydroxy et, en tant qu’agent de réticulation, des
polyisocyanates bloqués, des tris(alcoxycarbonyla-
mino)triazines et/ou des aminoplastes ou entant que
liant des polyméres a groupes carbamate et/ou al-
lophanate latéraux et en tant qu’agent de réticulation
des aminoplastes, les vernis bicomposants contien-
nent des polyisocyanates et des liants contenantdes
groupes hydroxy et les vernis dual-curesontdes ver-
nis monocomposants ou des vernis bicomposants,
qui contiennent en outre des groupes fonctionnels
activables par un rayonnement actinique et/ou des
composants supplémentaires comportant de tels
groupes fonctionnels.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 17, caractérisé en ce que les revétements de
peinture multicouches consistent en des revéte-
ments de peinture en série de véhicules automobiles
(OEM).

Procédé selon la revendication 18, caractérisé en
ce que les véhicules automobiles sont des voitures
particuliéres.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a 19, caractérisé en ce qu’il est effectué en ligne
chez le fabricant d’automobiles.
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