EP 1769 852 A1

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
04.04.2007 Patentblatt 2007/14

(21) Anmeldenummer: 05109036.3

(22) Anmeldetag: 29.09.2005

(11) EP 1769 852 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

B05B 15/04 (2006.9%) BO05B 15/12(2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC NL PL PT RO SE SI
SKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK YU

(71) Anmelder: Diirr Systems GmbH
70435 Stuttgart (DE)

(72) Erfinder:
¢ Fritz, Hans-Georg
73760, Ostfildern (DE)
¢ Diirr, Thomas
71732, Tamm (DE)

(74) Vertreter: Beier, Ralph
v. Bezold & Partner
Patentanwalte
Akademiestrasse 7
80799 Miinchen (DE)

(54)

(57) Beschichtungsverfahren, insbesondere zur
Lackierung von Kraftfahrzeugkarosserieteilen, mit den
folgenden Schritten: Auffangen von Uberschiissigen Be-
schichtungsmittelresten bei einem Applikationsvorgang
und Auftragen der aufgefangenen Beschichtungsmittel-
reste als Grundierungsschicht auf ein Werkstiick. Es wird

Beschichtungsverfahren, entsprechende Beschichtungsanlage

vorgeschlagen, dass die Grundierungsschicht im We-
sentlichen Uber ihre gesamte Schichtdicke mindestens
teilweise aus den aufgefangenen Beschichtungsmittel-
resten gebildet wird. Weiterhin umfasst die Erfindung ei-
ne entsprechende Beschichtungsanlage und eine damit
hergestellte Lackschicht (22).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Beschichtungsverfah-
ren und eine entsprechende Beschichtungsanlage zum
Auftragen einer Grundierungsschicht auf ein Werkstlick
gemal den Anspriichen 1 bzw. 18 sowie eine damit her-
gestellte Lackschicht gemafl Anspruch 27.

[0002] Moderne Lacke zur Lackierung von Kraftfahr-
zeugkarosserieteilen bestehen in der Regel aus mehre-
ren Ubereinander liegenden Lackschichten, namlich ei-
nem aufden liegenden, kratzfesten Klarlack, gefolgt von
einem farb- und effektgebenden Basislack, einem dar-
unter befindlichen Filler zum Schutz vor Steinschlag und
zum Ausgleich von Unebenheiten, einer tiefer gelegenen
Grundierung und schlieRlich einer direkt auf das zu be-
schichtende Kraftfahrzeugkarosserieteil aufgebrachten
Phosphatschicht, welche die Metalloberflache des be-
schichteten Kraftfahrzeugkarosserieteils passiviert,
durch ihre rauhe Mikrostruktur die Haftung verbessert
und zusammen mit der Grundierung einen Korrosions-
schutz bildet.

[0003] Beim Auftragen des Flllers entstehen entspre-
chend dem jeweiligen Auftragswirkungsgrad der Be-
schichtungsanlage uberschiissige Beschichtungsmittel-
reste (engl. "Overspray"), die aus wirtschaftlichen Griin-
den, z.B. beim Verarbeiten von Pulverlacken, weiter ver-
arbeitet werden. Bei einem bekannten Beschichtungs-
verfahren werden dazu in zwei benachbarten Lackierzo-
nen der Beschichtungsanlage die Giberschiissigen, ver-
schiedenfarbigen Beschichtungsmittelreste aufgefan-
gen und 2zu einem Beschichtungsmittelgemisch
zusammengemischt, das dann in zwei aufeinander fol-
genden Schritten als Flller verwendet wird.

[0004] Im ersten Schritt wird dabei das zuvor in den
beiden Lackierzonen aufgefangene Beschichtungsmit-
telgemisch in der ersten der beiden Lackierzonen als un-
tere Flllerschicht aufgetragen.

[0005] Im zweiten Schritt wird anschlieRend in der
nachsten Lackierzone der Rest der Fullerschicht aus fri-
schem Beschichtungspulver des gewlinschten Farbtons
gebildet.

[0006] Diese Abdeckung der aus dem aufgefangenen
Beschichtungsmittelgemisch bestehenden unteren Fl-
lerschicht mit einer duReren Fllerschicht aus frischem
Beschichtungspulver ist sinnvoll, da das aufgefangene
Beschichtungsmittelgemisch nicht den gewilinschten
Farbton hat und ansonsten bei einer spateren mechani-
schen Beschéadigung (z.B. durch Steinschlag) des dar-
Uber liegenden Basislacks stérend durchscheinen wiir-
de.

[0007] Nachteilig an diesem mehrschrittigen und lak-
kierzonenlbergreifenden Beschichtungsverfahren ist
der Mehraufwand fur die zusatzliche(n) Lackierkabine(n)
und die zuséatzliche Applikationstechnik und Materialver-
sorgung. Dieser Mehraufwand entsteht beispielsweise
auch dadurch, dass benachbarte Lackierzonen mitein-
ander verbunden werden missen, um die Beschich-
tungsmittelreste in den benachbarten Lackierzonen ge-
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meinsam auffangen und zusammenmischen zu kénnen.
[0008] Darlber hinaus muss die Schichtdicke der aus
dem frischen Beschichtungspulver bestehenden dule-
ren Flllerschicht bei einer schlechten Deckkraft des als
Fuller verwendeten Beschichtungspulvers (z.B. bei hel-
len Farbténen) mindestens 60-70% der gesamten
Schichtdicke der Fillerschicht betragen, um das vorste-
hend erwéhnte stérende Durchscheinen des darunter lie-
genden Beschichtungsmittelgemischs zu vermeiden.
Die aus den Beschichtungsmittelresten bestehende un-
tere Fullerschicht ist dann entsprechend diinn, so dass
bei einem geringen Auftragswirkungsgrad nicht samtli-
che iberschiissigen Beschichtungsmittelreste verwertet
werden kdénnen und somit ein Teil der Beschichtungs-
mittelreste entsorgt werden muss.

[0009] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, den apparativen Aufwand bei dem vorstehend
beschriebenen bekannten Beschichtungsverfahren und
bei einer entsprechenden Beschichtungsanlage zu ver-
ringern, wobei nach Méglichkeit sdmtliche anfallenden
Beschichtungsmittelreste weiter verarbeitet werden sol-
len.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Beschichtungs-
verfahren gemaf Anspruch 1, eine Beschichtungsanla-
ge gemal Anspruch 18 und eine Lackschicht gemaf An-
spruch 27 geldst.

[0011] Die Erfindung umfasst die allgemeine techni-
sche Lehre, anstelle einer zweilagigen Fllerschicht eine
einlagige Fullerschicht aus Beschichtungsmittelresten
aufzutragen, wobei das vorstehend erwahnte stérende
Durchscheinen der verschiedenfarbigen Beschichtungs-
mittelreste vermieden werden kann, indem den aufge-
fangenen Beschichtungsmittelresten vor dem Auftragen
der Fllerschicht frisches Beschichtungspulver der ge-
wilnschten Farbe zugemischt wird.

[0012] Bei dem erfindungsgemaRen Beschichtungs-
verfahren wird die Fullerschicht also vorzugsweise Uber
ihre gesamte Schichtdicke aus zuvor aufgefangenen,
Uberschissigen  Beschichtungsmittelresten  (engl.
"Overspray") gebildet.

[0013] Zum einen bietet dies den Vorteil, dass die Fil-
lerschicht bei einer tblichen Schichtdicke von 50-70 pm
mit den verflgbaren Applikationsgeraten in einem einzi-
gen Lackierauftrag aufgebracht werden kann.

[0014] Zum anderen ist es zur Durchfiihrung des er-
findungsgemaRen Beschichtungsverfahren nicht mehr
erforderlich, dass die verschiedenen Lackierzonen der
Beschichtungsanlage untereinander verbunden sind,
um die Beschichtungsmittelreste lackierzonen-lbergrei-
fend aufzufangen. Dadurch kann der vorstehend er-
wahnte stérende apparative Aufwand fiir die Lackierka-
binen, die Applikationstechnik und die Materialversor-
gung verringert werden.

[0015] Vorzugsweise werden im Rahmen des erfin-
dungsgemafien Beschichtungsverfahrens verschieden-
farbige Beschichtungsmittelreste aufgefangen und zu ei-
nem Beschichtungsmittelgemisch zusammengemischt,
das dann als Filler aufgetragen wird. Beispielsweise
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kénnen die verschiedenenfarbigen Beschichtungsmittel-
reste an einem Applikationsgerat vor bzw. nach einem
Farbwechsel aufgefangen werden. Es besteht jedoch
auch die Mdéglichkeit, dass die verschiedenfarbigen Be-
schichtungsmittelreste an verschiedenen Applikations-
geraten aufgefangen werden, die jeweils Beschichtungs-
mittel mit unterschiedlichen Farbténen applizieren.
[0016] Es wurde bereits vorstehend erwédhnt, dass
auch bei der erfindungsgemafien einlagigen Fiiller-
schicht aus Beschichtungsmittelresten die Gefahr be-
steht, dass die Beschichtungsmittelreste in der Fiiller-
schicht aufgrund ihrer Farbabweichung stérend durch-
scheinen, wenn der daruber liegende Basislack mecha-
nisch beschadigt wird, was beispielsweise durch Stein-
schlag geschehen kann. Dem kann im Rahmen des er-
findungsgemaRen Beschichtungsverfahrens dadurch
begegnet werden, dass den aufgefangenen Beschich-
tungsmittelresten vor dem Auftragen der Fillerschicht fri-
sches, vorzugsweise monochromes Beschichtungspul-
ver mit dem gewlinschten Farbton zugemischt wird. Der
Anteil des zugemischten frischen Beschichtungspulvers
kann beispielsweise zwischen 5% und 50% liegen, wobei
beliebige Zwischenwerte innerhalb dieses Wertebe-
reichs mdglich sind. Die Erfindung ist jedoch hinsichtlich
des Anteils zugemischten frischen Beschichtungsmittels
nicht auf den vorstehend erwahnten Wertebereich be-
schréankt.

[0017] Es besteht jedoch alternativ auch die Méglich-
keit, dass den aufgefangenen Beschichtungsmittelre-
sten vor dem Auftragen der Fillerschicht kein frisches
Beschichtungsmittel zugemischt wird, so dass die Ful-
lerschicht Gberihre gesamte Schichtdicke ausschlielich
aus Beschichtungsmittelresten besteht. Dies ist insbe-
sondere dann méglich, wenn die Giber der Flllerschicht
liegende Basislackschicht eine grolRe Deckkraft auf-
weist, da die Fillerschicht dann unabhangig von ihrer
Farbzusammensetzung ohnehin nicht stérend durch-
scheint.

[0018] Vorzugsweise wird das erfindungsgemafe Be-
schichtungsverfahren bei der Pulverbeschichtung einge-
setzt. Die Erfindung ist jedoch nicht auf die Verwendung
von Pulver als Beschichtungsmittel beschrankt, sondern
grundsatzlich auch mit flissigen Beschichtungsmitteln
realisierbar.

[0019] Ferner besteht im Rahmen des erfindungsge-
mafen Beschichtungsverfahrens die Mdglichkeit, dass
die aufgetragene Fillerschicht angesintert oder ange-
schmolzen wird, was aber nicht zwingend erforderlich
ist. Dies kann dann sinnvoll sein, wenn die Fullerschicht
spater sichtbar bleibt, wie beispielsweise im Motor- oder
Kofferraum eines Kraftfahrzeugs oder bei sogenannten
"Basecoats".

[0020] Weiterhin erfolgt die Beschichtung der Werk-
sticke entsprechend dem erfindungsgemaRen Be-
schichtungsverfahrens vorzugsweise mit einer vorgege-
benen Taktzeit, wobei in der Taktzeit ein Farbwechsel
durchgefiihrt werden kann.

[0021] Dariber hinaus umfasst die Erfindung auch ei-
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ne Beschichtungsanlage zur Durchflihrung des vorste-
hend beschriebenen erfindungsgemaflen Beschich-
tungsverfahrens.

[0022] Die erfindungsgemafe Beschichtungsanlage
weist mindestens eine Rickgewinnungseinrichtung auf,
um bei einem Applikationsvorgang in einer Beschich-
tungszone Uberschissige Beschichtungsmittelreste auf-
zufangen, die auch als Overspray bezeichnet werden.
[0023] Die aufgefangenen Beschichtungsmittelreste
werden dabei einem Applikationsgerat zugefiihrt, wel-
ches die aufgefangenen Beschichtungsmittelreste als
Fullerschicht auf ein Werkstlick auftragt.

[0024] Erfindungsgemal ist hierbei eine beschich-
tungszoneninterne Speisung des Applikationsgerats
durch die Riickgewinnungseinrichtung vorgesehen. Dies
bedeutet, dass die in einer Beschichtungszone aufge-
fangenen Beschichtungsmittelreste anschlieend in der-
selben Beschichtungszone als Fllerschicht aufgetragen
werden. Das Applikationsgerat ist bei der erfindungsge-
maRen Beschichtungsanlage also nur mit der Riickge-
winnungseinrichtung derselben Beschichtungszone ver-
bunden.

[0025] Dies bietet den Vorteil, dass keine beschich-
tungszonenibergreifende Verbindung zwischen den
Ruckgewinnungseinrichtungen und den Applikationsge-
raten verschiedener Beschichtungszonen erforderlich
ist, wodurch der Aufwand fir die Materialversorgung ver-
ringert wird.

[0026] Darlber hinaus ermdglicht die erfindungsge-
male Beschichtungsanlage vorteilhaft die Durchfiihrung
des erfindungsgemalen einschrittigen Beschichtungs-
verfahrens, bei dem die Fllerschicht tber ihre gesamte
Schichtdicke aus den aufgefangenen Beschichtungsmit-
telresten besteht. Bei der eingangs beschriebenen be-
kannten Beschichtungsanlage mit einer beschichtungs-
zonenUlbergreifenden Speisung der Applikationsgerate
durch die Ruickgewinnungseinrichtungen werden nam-
lich in der einen Beschichtungszone nur die aufgefange-
nen Beschichtungsmittelreste als Fuller aufgetragen,
wohingegen in der nachsten Beschichtungszone nur fri-
sches Beschichtungsmittel als Flller aufgetragen wird.
[0027] Hierbei kdnnen in einer Beschichtungszone
mehrere Applikationsgerate und/oder mehrere Riickge-
winnungseinrichtungen angeordnet sein, wobei die Ap-
plikationsgeréate und die Riickgewinnungseinrichtungen
nurinnerhalb derselben Beschichtungszone miteinander
verbunden sind.

[0028] Vorzugsweise ist das Applikationsgerat hierbei
sowohl mit der Ruckgewinnungseinrichtung derselben
Beschichtungszone verbunden, als auch mit einer Be-
schichtungsmittelzufihrung zur Zufuhrung eines fri-
schen Beschichtungsmittels. Dies bietet vorteilhaft die
Maoglichkeit, den aufgefangenen Beschichtungsmittelre-
sten frisches Beschichtungspulver zuzumischen, umden
Farbton der aufgetragenen Fllerschicht an den Farbton
der darlber befindlichen Farbschicht anzupassen und
so ein stérendes Durchscheinen der Fillerschicht zu ver-
meiden.
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[0029] Hierzu weist die erfindungsgemafe Beschich-
tungsanlage vorzugsweise eine Mischeinrichtung auf,
die eingangsseitig mit der Rickgewinnungseinrichtung
und der Beschichtungsmittelzufiihrung verbunden ist,
wahrend die Mischeinrichtung ausgangsseitig mit dem
Applikationsgerat verbunden ist.

[0030] Vorzugsweise weistdiese Mischeinrichtung ein
einstellbares Mischungsverhaltnis zwischen den aufge-
fangenen Beschichtungsmittelresten und dem frischen
Beschichtungsmittel auf, um den Farbton der Fdller-
schicht anpassen zu kénnen.

[0031] Weiterhin ist die Ruckgewinnungseinrichtung
bei der erfindungsgemaRen Beschichtungsanlage vor-
zugsweise mit einem Vorratsbehalter verbunden, in dem
die aufgefangenen Beschichtungsmittelreste gesammelt
werden kdénnen.

[0032] Ferner besteht die Moglichkeit, dass die aufge-
fangenen Beschichtungsmittelreste (engl. "Overspray")
in einem Prozess-Zwischenschritt aufgearbeitet werden,
was innerhalb der Beschichtungsmittelanlage (d.h. vor
Ort) oder beim Lackhersteller erfolgen kann.

[0033] Im Rahmen der Aufarbeitung der aufgefange-
nen Beschichtungsmittelreste kénnen beispielsweise
spezielle Lacke oder Hilfsstoffe zugemischt werden.
[0034] Dariber hinaus kann man die aufgefangenen
Beschichtungsmittelreste bei der Aufarbeitung sieben,
aufschmelzen, extrudieren, mahlen, mischen und/oder
daraus Feinstaub entfernen.

[0035] Das Ziel der Aufarbeitung der aufgefangenen
Beschichtungsmittelreste besteht in der Regel darin, ge-
zielt definierte Eigenschaften der Beschichtungsmittel-
reste zu erreichen, wie beispielsweise eine bestimmte
Fluidisierbarkeit, einen vorgegebenen Farbton und/oder
eine definierte Kornverteilung bzw. KorngréRRe.

[0036] Ineiner Variante der Erfindung werden die auf-
gefangenen und ggf. aufgearbeiteten Beschichtungsmit-
telreste nur auf bestimmte Oberflachen des zu beschich-
tenden Werkstilicks aufgetragen. Bei einer Kraftfahr-
zeugkarosserie als zu lackierendem Werkstlck besteht
beispielsweise die Mdglichkeit, dass die aufgefangenen
und ggdf. aufgearbeiteten Beschichtungsmittelreste ge-
zielt auf den TUureinstieg, den Schweller, das Heck und/
oder den Unterboden aufgetragen wird.

[0037] Daruber hinaus besteht auch die Mdglichkeit,
die aufgefangenen Beschichtungsmittelreste zu verwer-
fen und nicht weiter zu verwenden.

[0038] Dies kann beispielsweise sinnvoll sein, wenn
die aufgefangenen Beschichtungsmittelreste keine be-
friedigenden Eigenschaften aufweisen. In einer Variante
der Erfindung werden die aufgefangenen Beschich-
tungsmittelreste deshalb untersucht und in Abh&ngigkeit
von dem Ergebnis der Untersuchung verworfen oder wei-
ter verwendet.

[0039] Das Verwerfen der aufgefangenen Beschich-
tungsmittelreste kann jedoch auch unabhangig von de-
ren Eigenschaften sinnvoll sein, wenn zuviel Overspray
anfallt, was beispielsweise bei einem geringen Auftrags-
wirkungsgrad moglich ist.
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[0040] Die Erfindung ist ferner nicht auf das eingangs
beschriebene erfindungsgemafie Beschichtungsverfah-
ren und die vorstehend beschriebene erfindungsgemafie
Beschichtungsanlage beschrankt, sondern umfasst
auch eine Lackschicht mit einer Flllerschicht, die mit
dem erfindungsgemafien Beschichtungsverfahren her-
gestellt wurde.

[0041] Die erfindungsgemafRe Lackschicht zeichnet
sich dadurch aus, dass die Fillerschichtim Wesentlichen
Uber ihre gesamte Schichtdicke Beschichtungsmittelre-
ste enthalt, die zuvor aufgefangen wurden. Im Gegensatz
dazu enthalt die eingangs beschriebene bekannte Fil-
lerschicht nur in der unteren Lage Beschichtungsmittel-
reste, wahrend die obere Lage der Fillerschicht aus fri-
schem Beschichtungsmittel besteht. Die erfindungsge-
maRe Lackschicht weist also vorzugsweise eine ein-
schichtige Fillerschicht auf.

[0042] Vorzugsweise bestehen die Beschichtungsmit-
telreste der Fullerschicht hierbei aus verschiedenfarbi-
gen Beschichtungsmitteln, die zuvor aufgefangen und
zusammengemischt wurden. Auf diese Weise entsteht
in der Fllerschicht ein sogenannter Melange-Effekt.
[0043] Bei der erfindungsgemafen Lackschicht kann
die Fullerschicht jedoch zusatzlich zu den aufgefange-
nen Beschichtungsmittelresten auch frisches Beschich-
tungsmittel enthalten, das den Beschichtungsmittelre-
sten zugemischt ist, um den Farbton der Fiillerschicht an
den Farbton der daruber befindlichen Farbschicht anzu-
passen und dadurch ein stérendes Durchscheinen zu
vermeiden.

[0044] Der Anteil des zugemischten frischen Be-
schichtungsmittels kann hierbei zwischen 5% und 50%
liegen, wie bereits vorstehend erwahnt wurde.

[0045] Die Fullerschicht weist hierbei vorzugsweise ei-
ne Schichtdicke im Bereich zwischen 50 pm und 70 pm
auf, wobei beliebige Zwischenwerte oder auch kleinere
Werte mdglich sind.

[0046] Ferner umfasst die Erfindung auch ein Werk-
stuick mit der erfindungsgeméafien Lackschicht, wie bei-
spielsweise ein Kraftfahrzeugkarosserieteil.

[0047] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprichen gekennzeichnet oder
werden nachstehend zusammen mit der Beschreibung
des bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels anhand der Fi-
guren naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine vereinfachte Darstellung einer erfin-
dungsgemalfien Beschichtungsanlage zur
Lackierung von Kraftfahrzeugkarosserietei-
len sowie

eine Querschnittsansicht eines Kraftfahr-
zeugkarosserieteils mit einer erfindungsge-
mafRen Lackschicht.

Figur 2

[0048] Die Zeichnung zeigt in Figur 1 eine von mehre-
ren Beschichtungszonen einer erfindungsgemafien Be-
schichtungsanlage, wobei die anderen Beschichtungs-
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zonen entsprechend aufgebaut sind und deshalb nicht
weiter beschrieben werden.

[0049] IndieserBeschichtungszone sind mehrere Vor-
ratsbehalter 1-6 angeordnet, wobei die Vorratsbehalter
1-5 frisches Beschichtungspulver mit verschiedenen
Farbtonen enthalten, wahrend der Vorratsbehéalter 6
Uberschiissige Beschichtungsmittelreste aufnimmt, die
bei den Applikationsvorgdngen als sogenannter Over-
spray aufgefangen werden.

[0050] In diesem Ausflihrungsbeispiel befindet sich in
dem Vorratsbehélter 1 gelbes Beschichtungspulver, in
dem Vorratsbehélter 2 weilles Beschichtungspulver, in
dem Vorratsbehalter 3 blaues Beschichtungspulver, in
dem Vorratsbehéalter 4 griines Beschichtungspulver und
in dem Vorratsbehalter 5 rotes Beschichtungspulver, je-
doch kénnen die Vorratsbehélter 1-5 auch andersfarbi-
ges Beschichtungspulver enthalten.

[0051] Die Vorratsbehalter 1-6 sind an einen her-
kdmmlichen Farbwechsler 7 angeschlossen, der die ge-
wiinschte Farbe auswahlen kann. Darlber hinaus er-
maoglicht der Farbwechsler 7 auch eine Mischung mehrer
Beschichtungspulver aus den Vorratsbehéltern 1-6, wie
spater noch detailliert beschrieben wird.

[0052] Der Farbwechsler 7 ist ausgangsseitig an ein
Farbventil 8 angeschlossen, das Uber eine Farbleitung
9 mit mehreren Lackierrobotern 10-13 verbunden ist, wo-
beidie Lackierroboter 10-13 einen Auftragswirkungsgrad
von mehr als 70% aufweisen.

[0053] Die Lackierroboter 10-13 applizieren das aus
dem gewtlinschten Vorratsbehalter 1-6 entnommene Be-
schichtungspulver in herkdmmlicher Weise auf ein zu be-
schichtendes Werkstlick, das zur Vereinfachung nicht
dargestellt ist.

[0054] Hierbei entstehen entsprechend dem Auftrags-
wirkungsgrad der Lackierroboter 10-13 Uberschissige
Beschichtungsmittelreste (engl. "Overspray"), die von
mehreren Riickgewinnungseinrichtungen 14-18 aufge-
fangen werden.

[0055] Die Rickgewinnungseinrichtungen 14-18 sind
Uber eine gemeinsame Leitung 19 mit dem Vorratsbe-
hélter 6 verbunden, was in der Zeichnung nur schema-
tisch dargestellt ist. Der Vorratsbehélter 6 wird also mit
einer Mischung von verschiedenfarbigen Beschich-
tungsmittelresten beflillt, die von den einzelnen Riickge-
winnungseinrichtungen 14-18 aufgefangen werden.
[0056] Die Beschichtungsanlage wird so gesteuert,
dass auf das zu beschichtende Werkstiick nach der vor-
angegangenen Auftragung einer Phosphatschicht und
einer herkdbmmlichen Grundierung zunachst eine Fiiller-
schicht aufgetragen wird. Hierbei wird dem Vorratsbe-
hélter 6 das zuvor aufgefangene, verschiedenfarbige Be-
schichtungsmittelgemisch entnommen und als Flller-
schicht aufgetragen, wobei die Flllerschicht in einem
Lackierauftrag aufgebracht wird. Die aufgetragene Ful-
lerschicht enthalt deshalb Uber ihre gesamte Schichtdik-
ke von 50 wm bis 70 wm verschiedenfarbige Beschich-
tungsmittelreste.

[0057] Bei einer schlechten Deckkraft der anschlie-
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Bend auf die Fullerschicht aufgebrachten Basislack-
schicht kann der Farbton der Fillerschicht gezielt beein-
flusst werden, indem der Farbwechsler 7 den aus dem
Vorratsbehalter 6 entnommenen Beschichtungsmittelre-
sten zusatzlich frisches Beschichtungspulver aus einem
der Vorratsbehalter 1-5 zumischt. Durch diese Farbbe-
einflussung der Fullerschicht kann auch verhindert wer-
den, dass die Fullerschicht bei einer spateren Bescha-
digung der dartiber befindlichen Farbschicht optisch auf-
fallig durchscheint.

[0058] Die Zufuhr und Beimischung von frischem Be-
schichtungspulver in die Fillerschicht kann auch sinnvoll
sein, wenn nicht geniigend aufgefangene Beschich-
tungsmittelreste (engl. "Overspray") zur Verfiigung ste-
hen, was beispielsweise bei einem sehr hohen Auftrags-
wirkungsgrad méglich ist.

[0059] Die Querschnittsansicht in Figur 2 zeigt eine
erfindungsgemafie Mehrschichtlackierung, die auf ein
Kraftfahrzeugkarosserieteil 19 aufgetragen ist.

[0060] Auf das Kraftfahrzeugkarosserieteil 19 ist zu-
nachst eine Phosphatschicht 20 aufgetragen, die eine
Schichtdicke von ungefahr 2 um aufweist. Die Phosphat-
schicht 20 passiviert die Metalloberflache des Kraftfahr-
zeugkarosserieteils 19, verbessert aufgrund ihrer rauhen
Mikrostruktur die Haftung folgender Lackschichten und
tragt zum Korrosionsschutz bei.

[0061] An die Phosphatschicht 20 grenzt auf3en eine
Grundierungsschicht 21 an, die eine Schichtdicke von
10-30 wm aufweist. Die Grundierungsschicht 21 tragt
ebenfalls zum Korrosionsschutz bei und wird meist als
Kathodentauchlack (KTL) aufgetragen.

[0062] Aufdie Grundierungsschicht 21 ist eine Fller-
schicht 22 mit einer Schichtdicke von 30-70 pm aufge-
tragen, die Unebenheiten in der Grundierungsschicht 21
ausgleicht und die Mehrschichtlackierung vor Stein-
schlag schutzt.

[0063] Weiter auRRen befindet sich dann schlieflich ei-
ne farb- und effektgebende Basislackschicht 23 mit einer
Schichtdicke von 10-30 pm, die aus Pulverlack oder
Nass- bzw. Flussiglack bestehen kann.

[0064] Ander AuRenseite weist die Mehrschichtlackie-
rung schlieBlich eine Klarlackschicht 24 auf, welche die
Mehrschichtlackierung gegeniiber Umwelteinfliisse
schitzt und fur eine glatte und gldnzende Oberflache
sorgt.

[0065] Von Besonderheit ist hierbei, dass die Fuller-
schicht 22 liber ihre gesamte Schichtdicke aus verschie-
denfarbigen und zusammengemischten Beschichtungs-
mittelresten (engl. "Overspray) besteht, die bei einem
Applikationsvorgang aufgefangen und wieder verwertet
wurden. Dies ermdglicht vorteilhaft einen einschrittigen
Auftrag der Fiillerschicht 22.

[0066] Die Erfindung ist nicht auf das vorstehend be-
schriebene Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Vielmehr
ist eine Vielzahl von Varianten und Abwandlungen még-
lich, die ebenfalls von dem Erfindungsgedanken Ge-
brauch machen und deshalb in den Schutzbereich fallen.



9 EP 1769 852 A1

Bezugszeichenliste

[0067]

1-6 Vorratsbehalter

7 Farbwechsler

8 Farbventil

9 Farbleitung

10-13  Lackierroboter

14-18  Rickgewinnungseinrichtungen
19 Kraftfahrzeugkarosserieteil

20 Phosphatschicht

21 Grundierungsschicht

22 Fillerschicht

23 Basislackschicht

24 Klarlackschicht
Patentanspriiche

1. Beschichtungsverfahren, insbesondere zur Lackie-

rung von Kraftfahrzeugkarosserieteilen, mit den fol-
genden Schritten:

- Auffangen von Uberschiussigen Beschich-
tungsmittelresten bei einem Applikationsvor-
gang,

- Auftragen der aufgefangenen Beschichtungs-
mittelreste innerhalb einer Lackschicht (22) auf
ein Werksttick (19),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Lackschicht (22) im Wesentlichen Uber ihre ge-
samte Schichtdicke mindestens teilweise aus den
aufgefangenen Beschichtungsmittelresten gebildet
wird.

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die aus den Beschichtungs-
mittelresten gebildete Lackschicht eine Fillerschicht
(22) oder eine Grundierungsschicht (21) ist.

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die aufgefangenen Be-
schichtungsmittelreste  verschiedene Beschich-
tungsmittel enthalten, die vor dem Auftrag der Ful-
lerschicht (22) zu einem Beschichtungsmittelge-
misch zusammengemischt werden.

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die aufgefangenen Be-
schichtungsmittel verschiedene Farbtone aufwei-
sen.

Beschichtungsverfahren nach einem der Anspriiche
3 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass dem Be-
schichtungsmittelgemisch vor dem Auftrag der Ful-
lerschicht (22) ein frisches Beschichtungsmittel bei-
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gemischt wird.

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das dem Beschichtungsmit-
telgemisch beigemischte Beschichtungsmittel mo-
nochrom ist.

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des bei-
gemischten frischen Beschichtungsmittels an dem
Beschichtungsmittelgemisch in der Fllerschicht
(22) zwischen 5% und 50% liegt.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Flillerschicht (22) in einem einzigen Auftrag
auf das Werkstlck (19) aufgebracht wird.

Beschichtungsverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fller-
schicht (22) Uber ihre gesamte Schichtdicke aus-
schlief3lich aus den aufgefangenen Beschichtungs-
mittelresten gebildet wird.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichtdicke der Fllerschicht (22) zwi-
schen 50 pm und 70 pm liegt.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtungsmittelreste Beschichtungs-
pulver enthalten.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiillerschicht (22) mit einem Auftragswir-
kungsgrad von mehr als 70% aufgetragen wird.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtungsmittelreste beim Auftrag der
Fillerschicht (22) auf das Werkstick (19) aufge-
spriht werden.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Uberschissigen Beschichtungsmittelreste
an mehreren Applikationsgeraten aufgefangen wer-
den.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die als Fiillerschicht (22) aufgetragenen Be-
schichtungsmittelreste zuvor in derselben Beschich-
tungszone aufgefangen werden.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
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henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fullerschicht (22) nach dem Auftrag auf
das Werkstlick (19) angesintert oder aufgeschmol-
zen wird.

Beschichtungsverfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
vorgegebene Takizeit bei der Werkstlickbeschich-
tung, wobei in der Takizeit ein Farbwechsel erfolgt.

Beschichtungsanlage, insbesondere zum Auftragen
einer Flllerschicht (22) auf ein Karosserieteil, mit

- mindestens einer Beschichtungszone,

- mindestens einer in der Beschichtungszone
angeordneten Riickgewinnungseinrichtung
(14-18) zum Auffangen von Uberschiissigen Be-
schichtungsmittelresten bei einem Applikations-
vorgang,

- mindestens einem in derselben Beschich-
tungszone angeordneten Applikationsgerat
(10-13) zum Auftragen der aufgefangenen Be-
schichtungsmittelreste auf ein Werksttick (19),
gekennzeichnet durch

eine beschichtungszoneninterne Speisung des
Applikationsgerats (10-13) durch die Riickge-
winnungseinrichtung (14-18).

Beschichtungsanlage nach Anspruch 18, gekenn-
zeichnet durch mindestens eine in der Beschich-
tungszone angeordnete Beschichtungsmittelzufiih-
rung (1-5) fiir das Applikationsgerat (10-13) zur Zu-
fihrung eines frischen Beschichtungsmittels, wobei
das Applikationsgerat (10-13) eingangsseitig so-
wohl mit der Beschichtungsmittelzufiihrung (1-5) als
auch mit der Rickgewinnungseinrichtung (14-18)
verbunden ist.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Beschich-
tungszone mehrere Applikationsgerate (10-13) an-
geordnet sind, wobei die Rickgewinnungseinrich-
tung (14-18) die an mehreren Applikationsgeraten
(10-13) entstehenden Beschichtungsmittelreste auf-
fangt.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rickgewinnungsein-
richtung (14-18) eine Mischeinrichtung (6, 19) auf-
weist, welche die an den einzelnen Applikationsge-
raten (10-13) aufgefangenen Beschichtungsmittel-
reste zu einem Beschichtungsmittelgemisch zusam-
menmischt.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil des beigemisch-
ten frischen Beschichtungsmittels einstellbar ist.
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Beschichtungsanlage nach einem der Ansprtiche 18
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Appli-
kationsgerate (10-13) einen Auftragswirkungsgrad
aufweisen, der groer als 70% ist.

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 18
bis 23, gekennzeichnet durch eine Heizvorrich-
tung zum Ansintern oder Aufschmelzen der aufge-
tragenen Fllerschicht (22).

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 18
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Appli-
kationsgerate (10-13) eine Sprihvorrichtung aufwei-
sen.

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 18
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Riick-
gewinnungseinrichtung (14-18) einen Vorratsbehal-
ter (6) speist.

Lackschicht eines Werkstlicks (19), insbesondere
eines Kraftfahrzeugkarosserieteils, mit einer Flller-
schicht (22) mit einer bestimmten Schichtdicke, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fillerschicht (22)
im Wesentlichen Uber ihre gesamte Schichtdicke
aufgefangene Beschichtungsmittelreste enthalt.

Lackschicht nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fillerschicht (22) im Wesentli-
chen Gber ihre gesamte Schichtdicke aus einem Be-
schichtungsmittelgemisch besteht, das mehrere
verschiedenfarbige Beschichtungsmitteln enthait.

Lackschicht nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fillerschicht (22) zuséatzlich zu
den Beschichtungsmittelresten einen Anteil eines fri-
schen Beschichtungsmittels enthalt.

Lackschicht nach einem der Anspriiche 27 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke
der Fllerschicht (22) zwischen 50 pm und 70 pm
liegt.

Lackschicht nach einem der Anspriiche 27 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fiillerschicht
(22) aus einem Beschichtungspulver besteht.

Werkstiick (19), insbesondere Kraftfahrzeugkaros-
serieteil, mit einer darauf aufgetragenen Lackschicht
nach einem der Anspriche Anspruch 27 bis 31.



EP 1769 852 A1

6L

L Ol



,

//

FIG 2



N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

D)

EP 1769 852 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 05 10 9036

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

27. Januar 1971 (1971-01-27)
* Abbildung 1 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ﬁhﬁﬂsli?-lglﬂ(l\?glo(';‘P%ﬁR
X DE 43 38 450 A1 (EISENMANN MASCHINENBAU KG|1,18-20, BO5B15/04
, 71032 BOEBLINGEN, DE) 25 BO5B15/12
18. Mai 1995 (1995-05-18)
* Spalte 3, Zeile 15 - Zeile 20 *
X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1,18-20,
Bd. 006, Nr. 197 (C-128), 25
6. Oktober 1982 (1982-10-06)
& JP 57 107261 A (NORDSON KK),
3. Juli 1982 (1982-07-03)
* Zusammenfassung *
X WO 00/72976 A (RPM SUD S.P.A; RUGGERI, 1,18-20,
GIAMPIETRO) 7. Dezember 2000 (2000-12-07) |25
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
X EP 1 413 361 A (WATER GREMLIN COMPANY) 1,18-20
28. April 2004 (2004-04-28)
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
X GB 1 220 265 A (THE GYROMAT CORPORATION) 1,18-20 | RECHERCHIERTE

SACHGEBIETE (IPC)

BO5B

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 28. Dezember 2005

Eberwein, M

Prufer

ande

P : Zwis

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung

ren Veréffentlichung derselben Kategorie

chenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tbereinstimmendes

10



EPO FORM P0461

EP 1769 852 A1

ANHANG ZUM EUEOPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 05 10 9036

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

28-12-2005

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 4338450 Al 18-05-1995 AT 158960 T 15-10-1997
Cz 9501777 A3 14-02-1996
DE 9320763 U1 19-01-1995
WO 9513143 Al 18-05-1995
EP 0678059 Al 25-10-1995
PL 309783 Al 13-11-1995
RU 2139148 C1 10-10-1999
JP 57107261 A 03-07-1982  JP 1381069 C 28-05-1987
JP 61051948 B 11-11-1986
WO 0072976 A 07-12-2000 AU 5100200 A 18-12-2000
CN 1351522 A 29-05-2002
EP 1181104 Al 27-02-2002
IT AN990027 Al 27-11-2000
EP 1413361 A 28-04-2004 US 2005186350 Al 25-08-2005
US 2004081748 Al 29-04-2004
GB 1220265 A 27-01-1971 DE 1752230 Al 19-08-1971
us 3424125 A 28-01-1969

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

11




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

