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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Halterung von zu lackierenden Bauteilen, insbesondere polymeren
AuBenanbauteilen fur Kraftfahrzeuge, mit

- einem Traggestell und

- mindestens einer am Traggestell angeordneten Halteeinrichtung mit mindestens einem Halteelement fir die Hal-
terung mindestens eines Bauteils wahrend des Lackierprozesses.

[0002] Fir den Auftrag von Lackierungen auf Bauteile, insbesondere aus Kunststoff fiir die Automobil-Industrie, bei-
spielsweise Verkleidungsbauteile, insbesondere StoRfanger, Heckspoiler, Kotfliigel etc. miissen diese Bauteile positi-
oniert und ggf. auch fixiert werden. Die entsprechenden Vorrichtungen zur Halterung der Bauteile werden auch als
Stapelsysteme bzw. Skids bezeichnet. Solche Skids sind z.B. in EP 2 520 374 A1 oder EP 2 040 854 B1 beschrieben.
Die Skids werden in der Regel auf Férdersystemen montiert und mit den daran angeordneten Bauteilen durch die
entsprechende Lackieranlage gefahren. Nach einer definierten Anzahl an Lackierzyklen (Anordnung des/der zu lackie-
renden Bauteils/e am Skid, Lackierung, Entnahme des/der Bauteils/e vom Skid), die artikelbezogen ist, werden die Skids
aus dem Foérdersystem herausgenommen und zum Entlacken transportiert.

[0003] GemafR dem Stand der Technik bestehen die Skids aus Metall, z.B. Edelstahl oder Aluminium. Skids aus Metall
weisen den Vorteil der elektrostatischen Aufladungsfahigkeit auf, aber sie haben ein hohes Gewicht. Dies macht deren
Handhabung in der Lackieranlage, z.B. ihren Transport mittels Robotern etc., schwierig. Es gibt im Stand der Technik
grundséatzlich zwei verschiedene Methoden, um die Metall-Skids zu entlacken. Zu einem werden die Skids thermisch
in einem Verbrennungsofen entlackt. Um den Lack verbrennen zu kénnen, sind im Ofen Temperaturen von ca. 600 -
800°C erforderlich, so dass ein solches Verfahren sehr energieintensiv ist. Nachdem die Skids lackfrei aus dem Ofen
herauskommen und nachfolgend abgekiihlt werden, erfolgt in der Regel eine Nachreinigung mittels Kugelstrahlen, die
mit einem Hochdruckreiniger durchgefiihrt werden kann. Die andere Variante der Entlackung ist das chemische Ver-
fahren, welches sich insbesondere fiir Aluminium-Skids eignet. Hierzu wird ein Tauchbecken wird mit einer Chemikalie
aufgeflllt, in das die Skids eingefiihrt werden. Nach einer definierten Zeit werden die Skids aus dem Reinigungsbad
herausgenommen und mit einem Dampfstrahler abgewaschen. Insgesamt sind die vorbekannten Verfahren zur Entla-
ckung vergleichsweise aufwandig.

[0004] Es gibt auch Skids aus Polymeren, welche gegeniiber den Metallausfiihrungen deutliche Gewichtsvorteile
bringen. Die Haftung von Lack auf polymeren Skids ist jedoch in der Regel so gut, dass sie nur schlecht zu reinigen
sind. AuRerdem muss bei polymeren Skids darauf geachtet werden, dass sie den hohen mechanischen Belastungen
(Kerbschlagzahigkeit, Schlagzahigkeit, Biegesteifigkeit etc) der fir die Reinigung erforderlichen Dampfstrahlung stand-
halten. Auch die thermische bzw. chemischen Belastung der Skids in einer Lackieranlage ist vergleichsweise hoch
(Blaszone zur Wasserentfernung, Trockenofen, Lésungsmitteldampf, Resistenz gegen Grundierungs- Basis-, Klarlack
und ggf. alkalische Reinigungsmittel, Spilwasser mit Bakterizid etc.).

[0005] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung mit den eingangs beschrie-
benen Merkmalen anzugeben, die sich bei ausreichender Belastbarkeit durch ein geringes Gewicht und gleichzeitig
eine gute Reinigungsfahigkeit auszeichnet.

[0006] Erfindungsgemal wir die Aufgabe dadurch geldst, dass die Halteeinrichtung eine Oberflache aus einem Po-
lymer aufweist, dem zwecks Verbesserung der Oberflachenreinigungseigenschaften mindestens ein Modifikator in Form
eines auf Rapsél basierenden Erucamids (z.B. Armoslip® der Fa. PMC) und/oder eines Glycerol Monostearats (z.B.
Armostat® der Fa. AkzoNobel) und/oder einem Wachs basierend auf einem Polyolefin, insbesondere LDPE oder PP,
oder Polyester (z.B. Ceralene® der Fa. EuroCeras) und/oder einem Lichtstabilisator und/oder einem UV-Absorber (z.B.
Tinuvin® der Fa. BASF) und/oder Talkum und/oder EPDM zugesetzt ist. Als besonders geeignet herausgestellt hat sich
u.a. die Kombination des Polymers PP mit dem Modifikator EPDM in Form eines thermoplastischen Elastomers PP/EPDM
(z.B. Finalloy® der Fa. Total Petrochemichals). So ist z.B. Tinuvin® migrationsfahig und reichert sich in der Regel ca. 4
- 6 Wochen nach seiner Verarbeitung im Polymer an der Oberflache des entsprechenden Bauteils an. Grundsatzlich
kann der UV-Absorber ein Benzotriazol und/oder (z.B. nanoskaliges) Titandioxid und/oder Eisenoxid und/oder Zinkoxid
und/oder Stearate enthalten. Denkbaristauch der Einsatz von organischen UV-Absorbern, wie z.B. 2-(2-Hydroxyphenyl)-
2H-benzotriazole (z. B. 2-(2H-Benzotriazol-2-yl)-4,6-bis(2-phenyl-2-propanyl)phenol und 2-(2H-Benzotriazol-2-yl)-4,6-
di-tert-butylphenol),(2-Hydroxyphenyl)-s-triazine, Hydroxybenzophenonen oder Oxalaniliden. Als Lichtstabilisatoren im
Sinne der Erfindung kénnen sterisch gehinderte Amine (Hindered Amine Light Stabilizers, kurz "HALS") zum Einsatz
kommen. Diese dienen als sog. Radikalfanger und stoppen entsprechend Zerfallsprozesse von chemischen Bindungen,
die z.B. durch UV-Bestrahlung entstehen. Uberraschenderweise fiihren die vorgenannten erfindungsgemafen Modifi-
katoren zu einer deutlichen Erleichterung der Entlackung der polymeren Oberflache bei gleichzeitiger Gewahrleistung
einer ausreichenden Belastbarkeit der entsprechenden Vorrichtung bei deren bestimmungsgemafen Verwendung in
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einer Lackieranlage.

[0007] ZweckmaRigerweise basiertdas PolymeraufPolypropylen (PP), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat
(PC), Polyethylen (PE), Polyvinylchlorid (PVC), Acrylnitril-Styrol-Acrylat (ASA) oder Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS).
Besonders bevorzugt sind hierbei die unpolaren Polymere PP und PE, da diese aufgrund ihres unpolaren Verhaltens
eine geringe Affinitat zu den in aller Regel polaren Lackpartikeln aufweisen.

[0008] Im RahmenderErfindung liegtes, dass der mindestens eine Modifikator dem Polymer mit einem Gewichtsanteil
von mindestens 0,1 %, vorzugsweise mindestens 0,2 % bezogen auf die Gesamtmasse des modifizierten Polymers
zugesetzt ist. Bevorzugt ist ferner, dass der mindestens eine Modifikator dem Polymer mit einem Gewichtsanteil von
héchstens 5 %, vorzugsweise hochstens 2 %, insbesondere héchstens 1 % bezogen auf die Gesamtmasse des modi-
fizierten Polymers zugesetzt ist.

[0009] Das Traggestell kann aus Metall, insbesondere Stahl oder Aluminium, bestehen. Bei dieser hybriden Kombi-
nation von metallischem Traggestell und polymerer Halteeinrichtung ergibt sich eine glinstige Ausnutzung der gewichts-
sparenden Eigenschaften der Halteeinrichtung einerseits mit der hohen mechanischen Belastbarkeit des Traggestells
andererseits, welches in der Regel deutlich gréReren Kraften ausgesetzt ist als die Halteeinrichtung (z.B. durch die
Anordnung einer Vielzahl von Halteeinrichtungen daran). In das Traggestell kbnnen elektrische Leitungen integriert sein,
um die mindestens eine polymere Halteeinrichtung elektrisch zu kontaktieren. Hierdurch kann die polymere Halteein-
richtung elektrostatisch aufgeladen werden, um den Lackiervorgang zu beglinstigen. Die Entlackung der Halteeinrichtung
erfolgt dann im nicht elektrostatisch aufgeladenen Zustand.

[0010] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur Lackierung von Bauteilen, wobei die Bauteile wahrend
des Lackierens mittels einer der vorstehend beschriebenen Vorrichtung gehalten werden und wobei die Vorrichtung
nach der Durchfihrung mehrerer Lackiervorgange zwecks Entfernung von Lack-Overspray gereinigt wird.

[0011] ZweckmaRigerweise wird die Reinigung der Vorrichtung nach mindestens 20, vorzugsweise mindestens 30,
insbesondere mindestens 40 Lackiervorgdngen durchgefiihrt. Hierdurch wird eine vergleichsweise niedrige Frequenz
des Reinigungsvorgangs erreicht. Ferner hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Reinigung der Vorrichtung nach
héchstens 80, vorzugsweise hdchstes 70, insbesondere héchstens 60 Lackiervorgéangen durchgefiihrt wird. Dadurch
wird eine zu intensive Anhaftung des Lackes an der Vorrichtung, insbesondere an der mindestens einen Halteeinrichtung,
verhindert, welche den Reinigungsvorgang erschweren kann.

[0012] Vorzugsweise erfolgt die Reinigung der Vorrichtung, insbesondere der Halteeinrichtung, mittels Wasserdampf-
strahlung und/oder Druckwasserbestrahlung.

[0013] Nachfolgend werden einige Ausfihrungsbeispiele gemal dem Stand der Technik sowie gemaf der Erfindung
erlautert:

Vergleichsbeispiel A gemaR dem Stand der Technik:

[0014] Granulat des Acrylnitril/Butadien/Styrols (ABS) ATECH® 2000 der Fa. Arla Plast AB, BOX 33, Vastanavagen,
SE 590 30 Borensberg, Schweden Arla, wurde zu Platten der GroRRe 100 cm Lange X 100 cm Breite X 3 mm Dicke
gespritzt.

[0015] Die so hergestellten Platten wurden in Streifen von 10 cm Lange X 10 cm Breite X 3 mm Dicke geschnitten
und jeweils in die Mitte der oberen Kante Kerben eingebracht. Durch Verbinden von derart gekerbten Platten miteinander,
konnte eine Raute konstruiert werden. Diese Raute wurde mit einem typischen Primer R1472 schiefergrau der Fa.
Wérwag Stuttgart mit einem sogenannten Einheitsharter (Waeropur® Harter 103632) im Mischungsverhaltnis von 100:10
(Gewicht Primer zu Harter) gemischt und mit einer Handpistole so aufgetragen, dass eine Trockenschichtdicke von ca.
15 wm erreicht wurde. Dann wurde in einem Umluftofen fir 30 min mit einer Objekttemperatur von 80°C getrocknet. Der
Primer sorgt fir eine gleichmaRige Leitfahigkeit der Oberflache und dient als Haftvermittler zwischen der Kunststoff-
Oberflache und dem Basislack.

[0016] Im Anschluss daran wurde ein Basislack schwarz uni der Fa. BASF Coatings Minster (alternativ Fa. BASF
Gletscherweill, Fa. AKZO Manhattangrau oder Hyacithrot) mit einer Handpistole so aufgetragen, dass eine Trocken-
schichtdicke von ca. 12 pum erreicht wurde. Dann wurde in einem Umluftofen fiir 10 min mit einer Objekttemperatur von
80°C getrocknet.

[0017] Hieran anschlielRend wurde der Klarlack R3209 der Fa. Wérwag, gemischt mit einem sogenannten Einheits-
harter im Mischungsverhaltnis von 100:35 (Gewicht Klarlack zu Harter), mit einer Handlackierpistole so aufgetragen,
dass eine Trockenschichtdicke von ca. 35 um erreicht wurde. Dann wurde in einem Umluftofen fir 45 min mit einer
Objekttemperatur von 80°C getrocknet. Nach der Trocknung/Aushéartung wurden die Platten 48 h bei 60°C konditioniert.
Der Klarlack dient dem mechanischen und chemischen Schutz und zum Schutz gegen Umweltbelastungen.

[0018] Insgesamtwurde also eine klassische Dreischichtlackierung durchgefiihrt mit Grundierung, Basislack und Klar-
lack.
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ErfindungsgemaBes Beispiel B

[0019] Granulat des ABS ATECH® 2000 der Fa. Arla Plast AB, BOX 33, Vastanavagen, SE 590 30 Borensberg,
Schweden Arla, wurde mit 0,2 Gew.-% Tinuvin® 770 der BASF SE Ludwigshafen gemischt und in einem Compounder
zu Granulat umgeformt. Das so erhaltende Granulat wurde zu Platten der Gréf3e 100 cm Lange X 100 cm Breite X 3
mm Dicke gespritzt.

[0020] Die nachfolgenden Verfahrensschritte (in Streifen schneiden, Rautenbildung, Schichtauftragung etc.) erfolgten
analog zum Vergleichsbeispiel A.

ErfindungsgemaRes Beispiel C

[0021] Granulat des ABS ATECH® 2000 der Fa. Arla Plast AB, BOX 33, Vastanavagen, SE 590 30 Borensberg,
Schweden Arla, wurde mit 0,4 Gew.-% Tinuvin® 770 der BASF SE Ludwigshafen gemischt und in einem Compounder
zu Granulat umgeformt. Das so erhaltende Granulat wurde zu Platten der Gréf3e 100 cm Lange X 100 cm Breite X 3
mm Dicke gespritzt.

[0022] Die nachfolgenden Verfahrensschritte (in Streifen schneiden, Rautenbildung, Schichtauftragung etc.) erfolgten
analog zum Vergleichsbeispiel A.

ErfindungsgemaRes Beispiel D

[0023] Granulat des hochsteifen Polypropylens Finalloy® 830-1 der Fa. TOTALENERGIES ONE TECH BELGIUM,
Zone Industrielle C - B-7181 Seneffe (Feluy) Belgium, wurde zu Platten der Gré6Re 100 cm Lange X 100 cm Breite X
3 mm Dicke gespritzt.

[0024] Die nachfolgenden Verfahrensschritte (in Streifen schneiden, Rautenbildung, Schichtauftragung etc.) erfolgten
analog zum Vergleichsbeispiel A.

Entlackungsversuch

[0025] Die lackierten Platten der oben beschriebenen Beispiele A bis D wurden zwecks Simulation einer Entlackung
mit einem konventionellen Dampfstrahlgerat der Fa. KARCHER (HeiRwasser-Hochdruckstrahler HDS 9/17-4 C) be-
strahlt. Dieser Dampfstrahler kann eine Wassertemperatur von 12°C auf bis zu 155°C erhdhen. Dies ermdglicht eine
Reduzierung des Arbeitsdrucks, des Zeiteinsatzes sowie der Menge einzusetzender Reinigungsmittel. Mit einer Druck-
kraft von 30 bis 170 bar ist das Geréat ideal fur derartige Entwicklungsversuche geeignet. Fiir die ganzen Untersuchungen
in diesem Projekt wurde der Hochdruckreiniger auf 60°C und mit einer Druckkraft von 100 bar eingestellt, um einen bei
der Herstellung von Bauteilen in der Automobilindustrie iblichen Entlackungsvorgang zu simulieren.

[0026] Hierbei ergaben sich die folgenden Versuchsergebnisse:

Beispiel Polymer Dampfstrahl auflackierte Flache der Raute
Vgl A Atech® 2000 Lack halt
B Atech® 2000 mit 0,2% Tinuvin® 770 Lack entfernt sich
c Atech® 2000 mit 0,4% Tinuvin® 770 Lack entfernt sich leichter
D PP-EPDM Finalloy® 830-1 Lack entfernt sich leicht

[0027] Weiterhin haben sich auch die folgenden Zusammensetzungen hinsichtlich einer Entlackung als glinstig her-
ausgestellt:

Bei der Zusammensetzung E wurden zu dem Substrat ABS ATECH® 2003 0,5 Gew.-% Armoslip® und 0,5 Gew.-
% Armostat® hinzugefiigt.

Bei der Zusammensetzung F wurden zu dem Substrat ABS ATECH® 2003 0,5 Gew.-% Armoslip® und 0,2 Gew.-
% Ceralene® hinzugefiigt.

Bei der Zusammensetzung G wurden zu dem Substrat ABS ATECH® 2003 0,5 Gew.-% Armoslip® hinzugeflgt.

Bei der Zusammensetzung H wurden zu dem Substrat ABS ATECH® 2003 0,5 Gew.-% Talkum hinzugefiigt.
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[0028] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
ausfuhrlich erlautert. Die einzige Figur 1 zeigt schematisch eine Seitenansicht einer erfindungsgeméafen Vorrichtung:

In Fig. 1 erkennbar ist eine Vorrichtung zur Halterung von zu lackierenden polymeren AuRenanbauteilen 100 fir Kraft-
fahrzeuge mit einem Traggestell 1 und mehreren am Traggestell 1 angeordneten Halteeinrichtungen 2, die jeweils mit
Halteelementen 3 fir die Halterung jeweils eines Bauteils 100 wahrend des Lackierprozesses ausgestattet sind. Die
Halteeinrichtungen 2 weisen jeweils eine Oberflache aus einem Polymer auf, dem zwecks Verbesserung der Oberfla-
chenreinigungseigenschaften mindestens ein Modifikator in Form eines auf Raps6l basierenden Erucamids und/oder
eines Glycerol Monostearats und/oder einem Wachs basierend auf einem Polyolefin, insbesondere LDPE oder PP, oder
Polyester und/oder einem Lichtstabilisator und/oder einem UV-Absorber und/oder Talkum und/oder EPDM zugesetzt ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Halterung von zu lackierenden Bauteilen (100), insbesondere polymeren AuRRenanbauteilen fir
Kraftfahrzeuge, mit

- einem Traggestell (1) und
- mindestens einer am Traggestell (1) angeordneten Halteeinrichtung (2) mit mindestens einem Halteelement
(3) fur die Halterung mindestens eines Bauteils (100) wahrend des Lackierprozesses,

dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung (2) eine Oberflache aus einem Polymer aufweist, dem zwecks
Verbesserung der Oberflachenreinigungseigenschaften mindestens ein Modifikator in Form eines auf Rapsdl ba-
sierenden Erucamids und/oder eines Glycerol Monostearats und/oder einem Wachs basierend auf einem Polyolefin,
insbesondere LDPE oder PP, oder Polyester und/oder einem Lichtstabilisator und/oder einem UV-Absorber und/oder
Talkum und/oder EPDM zugesetzt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Polymer auf PP, PMMA, PC, PE, PVC, ASA
oder ABS basiert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Modifikator dem Polymer mit einem
Gewichtsanteil von mindestens 0,1 %, vorzugsweise mindestens 0,2 % bezogen auf die Gesamtmasse des modi-
fizierten Polymers zugesetzt ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Modifikator dem Polymer mit
einem Gewichtsanteil von héchstens 5 %, vorzugsweise hdchstens 2 %, insbesondere hochstens 1 % bezogen auf
die Gesamtmasse des modifizierten Polymers zugesetzt ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Traggestell (1) aus Metall,
insbesondere Stahl oder Aluminium, besteht.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur elektrischen Kontaktierung
der Halteeinrichtung (2) in das Traggestell (1) elektrische Leitungen integriert sind.

7. Verfahren zur Lackierung von Bauteilen, wobei die Bauteile (100) wahrend des Lackierens mittels einer Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 gehalten werden und wobei die Vorrichtung nach der Durchfiihrung mehrerer
Lackiervorgange zwecks Entfernung von Lack-Overspray gereinigt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigung der Vorrichtung nach mindestens 20,
vorzugsweise mindestens 30, insbesondere mindestens 40 Lackiervorgangen durchgefihrt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigung der Vorrichtung nach héchstens
80, vorzugsweise hdchstes 70, insbesondere héchstens 60 Lackiervorgangen durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigung der Vorrichtung mittels
Wasserdampfstrahlung und/oder Druckwasserbestrahlung erfolgt.
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