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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft das Verfahren zur serien-
mäßigen Hohlraumkonservierung von Hohlräumen einer
Fahrzeugkarosserie.

Bisheriger Stand der Technik

[0002] Derzeit wird für die Konservierung von Hohlräu-
men einer Fahrzeugkarosserie das Flutverfahren ver-
wendet. Bei der Hohlraumkonservierung werden die Ka-
rossen maschinell auf den Flutrahmen so angeordnet,
dass die Spritzdüsen des Flutrahmens in die technolo-
gischen Öffnungen der Hohlräume am Fahrzeugunter-
boden eingesteckt werden. Mit einer Druckpumpe wer-
den die Hohlräume der Karosserie mit einer großen bis
übergroßen Menge des Konservierungswachses geflu-
tet, um die vorgegebene Beschichtungsstärke der Innen-
wände der Hohlräume des Karosserieunterbodens zu er-
reichen. Danach fließt das überschüssige Konservie-
rungswachs spontan aus den Hohlräumen der Karosse-
rie auf die beheizten Platten der Anlage ab und wird durch
die Erwärmung auf die Temperatur von 115°C für weitere
Verwendung recycelt.
[0003] Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dass die
Anlage für Hohlraumflutung mit Wachs nach dem Prinzip
einer unnötigen Beschichtungsstärke des Konservie-
rungswachses an Innenwänden (mindestens 1000 mm)
funktioniert. Der spontane Ausfluss des überschüssigen
Wachses nach dem Aufstieg in die Hohlräume der Ka-
rosserie verursacht eine dauerhafte Verschmutzung der
Montageflächen der Fahrwerksteile am Unterboden mit
dem Risiko instabiler Anziehmomente. Die Anlage zum
Konservieren der Hohlräume und der Vorratsbehälter
müssen durchgehend auf die Temperatur von 115 -
120°C beheizt werden, was einen erheblichen Energie-
verbrauch zur Folge hat. Die Flutanlage ist sehr investi-
tionsaufwändig. Für die Lackierereien mit einer Tages-
kapazität von 150 - 200 bzw. bis zu 600 Karossen am
Tag ist es ein unrentables Konservierungsverfahren.
[0004] In der DE 39 10 179 C1 ist ein Verfahren zum
Konservieren von Hohlräumen, insbesondere an Auto-
mobilkarosserien, beschrieben. Bei dem Verfahren wird
Wachs mittels Applikationsdüsen auf Innenwände des
zu konservierenden Hohlraums aufgebracht. Bei dem
Verfahren wird das Wachs auf eine Temperatur zwischen
80 °C und 140 °C erhitzt und das verflüssigte Wachs
unter einen Druck zwischen 40 und 150 bar gesetzt. Über
ein Zuluftrohr wird der Düse Druckluft unter einem Druck
zwischen 0,5 und 5 zugeführt. Die Druckluft unterstützt
dabei das Austreten des Wachses aus der Düsenöff-
nung.
[0005] In der DE 10 2011 109 045 A1 ist eine Beschich-
tungseinrichtung zum Aufbringen eines Korrosions-
schutzmittels, wie beispielsweise eines Wachses, auf ein
Bauteil eines Kraftwagens beschrieben. Die Beschich-

tungseinrichtung weist einen Zerstäuber mit einem ers-
ten Einlass auf, über welchen das Wachs in den Zerstäu-
ber eintreten kann. Hierfür ist der Einlass mit einer Zu-
führleitung gekoppelt, durch welche das unter einem ho-
hen Druck stehende Wachs strömt. Der Druck kann hier-
bei bei 130 bar liegen. Über einen zweiten Einlass tritt
Druckluft in einer ersten Zerstäubungskammer des Zer-
stäubers ein. Die Druckluft wird über eine Leitung zum
Zerstäuber geführt, wobei beim Applizieren des Wach-
ses unter hohem Druck ein Druck von beispielsweise 6
bar vorgesehen sein kann.
[0006] In der DE 30 04 495 A1 ist eine Anordnung zum
Innenbeschichten von Hohlräumen beschrieben. Die An-
ordnung umfasst eine Sprühdüse mit einem ansteuerba-
ren Absperrventil, eine Zuführleitung, in welcher unter
Druck stehendes flüssiges Beschichtungsmaterial
(Wachs) gefördert wird und ein Steuergerät, welches da-
zu eingerichtet ist, das Absperrventil zu öffnen und zu
schließen. Beim Versprühen des Beschichtungsmateri-
als wird das Beschichtungsmaterial mittels Druckluft ver-
wirbelt. Die Druckluft wird dabei mit etwa 3 bis 6 bar und
das Beschichtungsmaterial mit einem Druck von über
100 bar gefördert.

Darstellung der Erfindung

[0007] Die Aufgabe wird durch das erfindungsgemäße
Verfahren gelöst.
[0008] Für die serienmäßige Hohlraumkonservierung
der Fahrzeugkarossen mit einer Tageskapazität von ca.
200 bis 600 Karossen wird vorteilhaft eine manuell oder
robotisch durchgeführte Konservierung angewendet, bei
der das Konservierungswachs mittels eines Sprühwerk-
zeuges mit Düse und Sprühkopf an die Innenwände der
Karosseriehohlräume aufgetragen wird. Die Innenwän-
de der Karosseriehohlräume werden durch Zerstäubung
eines Gemischs aus dem Konservierungswachs, mit
Druck im dreistelligen bar-Bereich, und der Luft, mit
Druck im einstelligen bar-Bereich, beschichtet, wobei der
Beschichtungszyklus mittels Zerstäubung des Konser-
vierungswachses in Sequenzen erfolgt. Die Beschich-
tung der Innenwände der Unterbodenhohlräume kann
durch die Optimierung der Wachsdosierung auf eine
Stärke von 30 - 200 mm eingestellt werden.
[0009] Erfindungsgemäß beträgt die Dauer der einzel-
nen Sequenzen im Rahmen eines Beschichtungszyklus
mittels Zerstäubung des Konservierungswachses Zehn-
telsekunden, wobei die erste Sequenz im Zeitpunkt 0 Se-
kunden beginnt.
[0010] Die erfindungsgemäße Beschichtung durch
das Zerstäubungsverfahren erfordert eine Umgebung im
Sprühraum mit einer Mindesttemperatur von 20 bis 22°C.
Für die Auslösung des Polymerisationsprozesses erfor-
dert das Konservierungswachs sog. abruptes Erhitzen
der Karosseriehohlräume auf 60°C.
[0011] Das Verfahren erfordert keine Reinigung der
Montageflächen der Fahrwerksteile am Unterboden. Das
Hochdrucksprühverfahren mit feinem Nebelgemisch aus
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dem Konservierungswachs, mit Druck im dreistelligen
bar-Bereich, und der Luft, mit Druck im einstelligen bar-
Bereich, eliminiert mögliche Fehler der Mitarbeiter bei
der manuell sowie robotisch durchgeführten Beschich-
tungsvorgänge durch das Prinzip der Zyklen von Zer-
stäubungssequenzen. Das Verfahren kann manuell oder
robotisch unter den Bedingungen der Serienfertigung
von Karosserien durchgeführt werden.

Übersicht der Figuren der Zeichnungen

[0012] Die Erfindung wird anhand schematischer
Zeichnungen näher erläutert, wobei zeigen die Fig. 1 die
Ansicht des Sprühwerkzeuges mit einer Düse und Sprüh-
kopf, die Fig. 2 den Zeitdiagramm des Sprühzyklus, die
Fig. 3 bis 8 die einzelnen Sequenzen der Zerstäubung
des Gemischs aus dem Konservierungswachs und Luft
in einzelnen Zeitabschnitten: Fig. 3 0,0 Sekunden, Fig.
4 0,1 Sekunde, Fig. 5 0,4 Sekunden, Fig. 6 0,5 Sekunden,
Fig. 7 0,6 Sekunden, Fig. 8 1,1 Sekunden, die Fig. 9 und
10 verschiedene Formen der Zerstäubung des feinen
Nebelgemischs aus dem Konservierungswachs und Luft
in Abhängigkeit von der Form und Typ des Sprühkopfes:
die Fig. 9 die Düse mit Zerstäubung in der Längsrichtung,
die Fig. 10 die Düse mit Zerstäubung in der Querrichtung.

Ausführungsbeispiele der Erfindung

[0013] Die Erfindung wird anhand der Figuren näher
erläutert.
[0014] Die Fig. 1 zeigt die Vorrichtung zur Durchfüh-
rung des vorgelegten neuen Verfahrens der Hohlraum-
konservierung in der Serienfertigung.
[0015] Das Sprühwerkzeug 1 umfasst eine Düse 2, ge-
bildet durch einen Düsenarm 3 und 360º Sprühkopf 4,
ein Abzugszüngel 10, eine Druckluftzuleitung 100, eine
Zuleitung des Konservierungswachses 101, ein Druck-
ventil, eine Mischeinrichtung und einen Dosierer 20 des
Konservierungswachses.
[0016] Das Druckventil, die Mischeinrichtung und der
Dosierer 20 des Konservierungswachses besorgen fol-
gende Funktionen:

- Auslösedruck öffnet nach Erreichung des Luftdru-
ckes im einstelligen bar-Bereich das Ventil des Kon-
servierungswachses mit Druck im dreistelligen bar-
Bereich

- Vermischung der Druckluft mit Druck im einstelligen
bar-Bereich mit dem Konservierungswachs mit
Druck im dreistelligen bar-Bereich zur Zerstäubung

- Timer für das Schließen des Ventils nach dem
Durchfluss der eingestellten Menge des Konservie-
rungswachses mit Druck im dreistelligen bar-Be-
reich

[0017] Das Sprühwerkzeug 1 wird manuell mittels ei-
nes Abzugszüngels 10 betätigt. Das Sprühwerkzeug 1
kann auch vom Roboter betätigt werden. Im vorliegenden

Fall wird das Sprühwerkzeug 1 vom Roboter betätigt,
bzw. aktiviert.
[0018] Beim Verfahren der Hohlraumkonservierung,
insbesondere der Fahrzeugkarossen, bei dem das Kon-
servierungswachs mittels des Sprühwerkzeuges 1 mit
Düse 2 und Sprühkopf 4 aufgetragen wird, werden die
Innenwände der Karosseriehohlräume durch Zerstäu-
bung des Gemischs aus dem Konservierungswachs, mit
Druck im dreistelligen bar-Bereich, und der Luft, mit
Druck im einstelligen bar-Bereich, beschichtet, wobei der
Beschichtungszyklus mittels Zerstäubung 200 des Kon-
servierungswachses in Sequenzen erfolgt.
[0019] Ein Beschichtungszyklus umfasst folgende Se-
quenzen nach der Einstellung der Düse 2 mit Sprühkopf
4 des Sprühwerkzeuges 1 in die vorgegebene Position
im Hohlraum der Karosserie und Betätigung des Abzugs-
züngels 10 des Sprühwerkzeuges 1:

0 Sekunden Betätigung des Abzugszüngels 10 des
Sprühwerkzeuges 1, Aktivierung der Luftzufuhr
(100) mit Druck im einstelligen bar-Bereich zur Düse
2,

0,1 Sekunden Aktivierung der Zufuhr des Konser-
vierungswachses 101 mit Druck im dreistelligen bar-
Bereich zur Düse 2, intensive Zerstäubung 200 des
Feingemischs aus der Luft und dem Konservie-
rungswachs,

0,4 Sekunden Schließung des Ventils 20 des Kon-
servierungswachses mit Druck im dreistelligen bar-
Bereich,
abruptes Nachlassen der Intensität der Zerstäubung
200 des Gemischs aus dem Konservierungswachs
und der Luft,

0,5 Sekunde verstärkte Restzerstäubung des Wach-
ses mit konstantem Luftdruck im einstelligen bar-Be-
reich aufgrund der Restmenge des Konservierungs-
wachses,

0,6 Sekunde Nachlassen der Intensität der Zerstäu-
bung 200 des Gemischs aus der Luft mit Druck im
einstelligen bar-Bereich und dem Konservierungs-
wachs aufgrund des Aufbrauchens dessen Rest-
menge,

1,1 Sekunde Beendigung der Beschichtung durch
die Schließung des Luftventils 20,
spontane Reinigung der Düse 2 durch den Austritt
des Konservierungswachses, Entlasten des Ab-
zugszüngels 10 des Sprühwerkzeuges 1.

[0020] Die Dauer einzelner Sequenzen ist in diesem
Fall als illustratives Beispiel angegeben. Wie zu erken-
nen ist, bewegt sich die Dauer der einzelnen Sequenzen
in Zehntelsekunden, wobei die erste Sequenz im Zeit-
punkt 0 Sekunden beginnt.
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[0021] Der Druck der Luft sowie des Konservierungs-
wachses ist während des ganzen Zeitraums der Hohl-
raumkonservierung der Fahrzeugkarosserie konstant,
wobei diese Konstantwerte am Prozessanfang der Hohl-
raumkonservierung des Fahrzeuges oder einer gesam-
ten Fahrzeuggruppe eingestellt werden.
[0022] Die Innenwände der Karosseriehohlräume wer-
den durch Zerstäubung eines Gemischs aus dem Kon-
servierungswachs, mit Druck im dreistelligen bar-Be-
reich, und der Luft, mit Druck im einstelligen bar-Bereich,
beschichtet. Als Beispiel kann der Druck der Luft von 7
bar und des Wachses von 120 bar oder sogar bis zu 200
bar angegeben werden. Es handelt sich nur um einige
der möglichen Druckwerte, bei denen die Tropfen des
Konservierungswachses in einen sehr feinen Nebel zer-
stäubt werden.
[0023] Die Festlegung der optimalen Drücke, sowie
Dauer der Intervalle oder Sequenzen eines Beschich-
tungszyklus mittels Zerstäubung des Konservierungs-
wachses hängt von der geforderten Konsistenz des Ne-
belgemischs aus Wachs und Luft ab. Verschiedene Drü-
cke bewirken verschiedene Nebeldichte des Gemischs
aus Wachs und Luft, jedoch das Prinzip der Beschich-
tung der Hohlraumwände bleibt bewahrt.
[0024] Die in der Beschreibung der Ausführung ange-
gebenen Druckwerte und Sequenzdauer sollen als Emp-
fehlung zwecks Einhaltung der Prozesssicherheit und
Wirtschaftlichkeit der Hohlraumkonservierung der Ka-
rossen mittels "Explosion" des Gemischs aus Luft und
Konservierungswachs angesehen werden. Die "Explo-
sion" von sehr feinen Tropfen des Konservierungswach-
ses unter den Bedingungen der empfohlenen Werte er-
füllt prozesssicherer die Aufgabenstellung einer wirt-
schaftlichen und prozesssicheren Konservierung der Ka-
rosseriehohlräume.
[0025] Die einzelnen Sequenzen sind in Fig. 3 bis 8
dargestellt. Die Fig. 2 zeigt das Zeitdiagramm des Be-
schichtungszyklus, also den zeitabhängigen Verlauf des
Druckes des Konservierungswachses und der Luft in der
Düse 2.
[0026] Der Sprühvorgang erfolgt bei Temperaturen um
20° bis 22°C. Die Schichtdicke des Konservierungs-
wachses an den Innenwänden der Hohlräume der Ka-
rosserie liegt zwischen 30 bis 200 mm.
[0027] Die Fig. 9 und 10 zeigen verschiedene Formen
der Nebelzerstäubung 200 des Gemischs aus Wachs
und Luft in Abhängigkeit von der Form und vom Typ des
Sprühkopfes 4 der Düse 2. Die Fig. 9 zeigt eine Düse 2
mit der Zerstäubung 200 in Längsrichtung, die Fig. 10
eine Düse 2 mit Zerstäubung 200 in Querrichtung.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen, ins-
besondere der Fahrzeugkarossen, bei dem ein Kon-
servierungswachs mittels eines Sprühwerkzeuges
(1) mit Düse (2) und Sprühkopf (4) an Innenwände

der Hohlräume, insbesondere Karosseriehohlräu-
me, aufgetragen wird, wobei die Innenwände der
Hohlräume, insbesondere Karosseriehohlräume,
durch Zerstäubung eines Gemischs aus dem Kon-
servierungswachs, mit Druck im dreistelligen bar-
Bereich, und Luft, mit Druck im einstelligen bar-Be-
reich, beschichtet werden, wobei ein Beschichtungs-
zyklus mittels Zerstäubung (200) des Konservie-
rungswachses in Sequenzen erfolgt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Dauer der einzelnen Sequenzen im Rahmen ei-
nes Beschichtungszyklus mittels Zerstäubung des
Konservierungswachses Zehntelsekunden beträgt,
wobei die erste Sequenz im Zeitpunkt 0 Sekunden
beginnt.

2. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Beschichtungszyklus mittels Zerstäubung (200) fol-
gende Sequenzen nach der Einstellung der Düse (2)
mit Sprühkopf (4) des Sprühwerkzeuges (1) in die
vorgegebene Position im Hohlraum der Karosserie
und Betätigung eines Abzugszüngels (10) des
Sprühwerkzeuges (1) umfasst:

Nr. 1 Betätigung des Abzugszüngels (10) des
Sprühwerkzeuges (1), Aktivierung der Luftzu-
fuhr (100) mit Druck im einstelligen bar-Bereich
zur Düse (2),
Nr. 2 Aktivierung der Zufuhr des Konservie-
rungswachses (101) mit Druck im dreistelligen
bar-Bereich zur Düse (2), intensive Zerstäubung
des Feingemischs aus der Luft und dem Kon-
servierungswachs,
Nr. 3 Schließung eines Ventils (20) des Konser-
vierungswachses mit Druck im dreistelligen bar-
Bereich, abruptes Nachlassen der Intensität der
Zerstäubung des Gemischs aus dem Konser-
vierungswachs und der Luft,
Nr.4 verstärkte Restzerstäubung des Wachses
mit konstantem Luftdruck im einstelligen bar-
Bereich aufgrund der Restmenge des Konser-
vierungswachses,
Nr.5 Nachlassen der Intensität der Zerstäubung
des Gemischs aus der Luft mit Druck im einstel-
ligen bar-Bereich und dem Konservierungs-
wachs aufgrund des Aufbrauchens dessen
Restmenge,
Nr. 6 Beendigung der Beschichtung durch die
Schließung des Luftventils (20), spontane Rei-
nigung der Düse (2) durch den Austritt des Kon-
servierungswachses, Entlasten des Abzugs-
züngels 10 des Sprühwerkzeuges 1.

3. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen nach
vorgenannten Ansprüchen, dadurch gekennzeich-
net, dass der Druck der Luft sowie des Konservie-
rungswachses während des ganzen Zeitraums der
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Hohlraumkonservierung der Fahrzeugkarosserie
konstant ist, wobei diese Konstantwerte am Prozes-
sanfang der Hohlraumkonservierung des Fahrzeu-
ges oder einer gesamten Fahrzeuggruppe einge-
stellt werden.

4. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen nach
vorgenannten Ansprüchen, dadurch gekennzeich-
net, dass der Sprühvorgang bei Temperaturen um
20° bis 22°C erfolgt.

5. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen nach
vorgenannten Ansprüchen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schichtdicke des Konservierungs-
wachses an den Innenwänden der Hohlräume der
Karosserie zwischen 30 bis 200 mm liegt.

6. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen nach
vorgenannten Ansprüchen, dadurch gekennzeich-
net, dass das Verfahren der Hohlraumkonservie-
rung manuell erfolgt, bzw. das Sprühwerkzeug (1)
manuell betätigt wird, mit einer Gesamtkapazität bis
zu ca. 200 Karossen am Tag.

7. Verfahren zur Konservierung von Hohlräumen nach
Ansprüchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren der Hohlraumkonservierung ro-
botisch erfolgt, bzw. das Sprühwerkzeug (1) vom Ro-
boter betätigt wird, mit einer Kapazität bis ca. 600
Karossen am Tag.

Claims

1. A method for preserving cavities, in particular of ve-
hicle bodies, in which a preservative wax is applied
to the inner walls of the cavities, in particular body
cavities by means of a spray tool (1) with nozzle (2)
and spray head (4), wherein the inner walls of the
cavities, in particular body cavities, are coated by
the atomization of a mixture made of the preservative
wax, at a pressure in the three-digit bar range, and
air at a pressure in the one-digit bar range, wherein
a coating cycle is carried out by means of the atom-
ization (200) of the preservative wax in sequences,
characterized in that
the duration of the individual sequences in the course
of a coating cycle by means of atomization of the
preservative wax is tenths of a second, wherein the
first sequence begins at the time 0 seconds.

2. The method for preserving cavities according to
Claim 1, characterized in that a coating cycle by
means of atomization (200) comprises the following
sequences after the setting of the nozzle (2) with
spray head (4) of the spray tool (1) into the specified
position in the cavity of the body and actuation of a
triggering tongue (10) of the spray tool (1):

No. 1 Actuation of the triggering tongue (10) of
the spray tool (1), activation of the air supply
(100) at a pressure in the one-digit bar range for
the nozzle (2),
No. 2 Activation of the supply of the preserving
wax (101) at a pressure in the three-digit bar
range for the nozzle (2), intensive atomization
of the fine mixture made of the air and the pre-
servative wax,
No. 3 Closure of a valve (20) of the preservative
wax at a pressure in the three-digit bar range,
abrupt decrease in the intensity of the atomiza-
tion of the mixture made of the preservative wax
and the air,
No. 4 Increased residual atomization of the wax
at constant air pressure in the one-digit bar
range due to the residual amount of the preserv-
ative wax,
No. 5 Decrease in the intensity of the atomiza-
tion of the mixture made of the air at a pressure
in the one-digit bar range and the preservative
wax due to the depletion of its residual amount,
No. 6 Completion of the coating by closing the
air valve (20), spontaneous cleaning of the noz-
zle (2) by the discharge of the preservative wax,
release of the triggering tongue 10 of the spray
tool 1.

3. The method for preserving cavities according to the
aforementioned claims, characterized in that the
pressure of the air and of the preservative wax is
constant during the entire time period of the cavity
preservation of the vehicle body, wherein these con-
stant values are set at the beginning of the process
of the cavity preservation of the vehicle or of an entire
group of vehicles.

4. The method for preserving cavities according to the
aforementioned claims, characterized in that the
spraying operation is carried out at temperatures of
around 20° to 22° C.

5. The method for preserving cavities according to the
aforementioned claims, characterized in that the
layer thickness of the preservative wax on the inner
walls of the cavities of the body is between 30 to 200
mm.

6. The method for preserving cavities according to the
aforementioned claims, characterized in that the
method of the cavity preservation is carried out man-
ually or the spray tool (1) is manually actuated, with
a total capacity of up to approx. 200 bodies a day.

7. The method for preserving cavities according to
Claims 1 to 5, characterized in that the method of
cavity preservation is carried out robotically, or the
spray tool (1) is actuated by the robot, with a capacity
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up to approx. 600 bodies a day.

Revendications

1. Procédé de protection d’espaces creux, en particu-
lier des carrosseries automobiles, dans lequel une
cire de protection est appliquées sur des parois in-
térieures des espaces creux, en particulier des es-
paces creux de carrosserie, au moyen d’un outil de
pulvérisation (1) avec buse (2) et tête de pulvérisa-
tion (4), les parois intérieures des espaces creux, en
particulier des espaces creux de carrosserie, étant
revêtues par pulvérisation d’un mélange se compo-
sant de la cire de protection à une pression dans la
plage de valeurs en bars à trois chiffres, et d’air à
une pression dans la plage de valeurs en bars à un
seul chiffre, un cycle de revêtement par pulvérisation
(200) de la cire de protection s’effectuant selon des
séquences,
caractérisé en ce que,
dans le cadre d’un cycle de revêtement au moyen
de la pulvérisation de la cire de protection, la durée
des différentes séquences est de quelques dixièmes
de seconde, la première séquence commençant à
l’instant 0 seconde.

2. Procédé de protection d’espaces creux selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce qu’un cycle de re-
vêtement au moyen de la pulvérisation (200) com-
prend les séquences suivantes après le réglage de
la buse (2) avec la tête de pulvérisation (4) de l’outil
de pulvérisation (1) dans la position prédéfinie dans
l’espace creux de la carrosserie et l’actionnement
d’une gâchette de distribution (10) de l’outil de pul-
vérisation (1) :

N° 1 actionnement de la gâchette de distribution
(10) de l’outil de pulvérisation (1), activation de
l’amenée d’air (100), à une pression dans la pla-
ge de valeurs en bars à un seul chiffre, à la buse
(2),
N° 2 activation de l’amenée de la cire de protec-
tion (101), à une pression dans la plage de va-
leurs en bars à trois chiffres, à la buse (2), pul-
vérisation intensive du mélange fin composé de
l’air et de la cire de protection,
N° 3 fermeture d’une vanne (20) de la cire de
protection à une pression dans la plage de va-
leurs en bars à trois chiffres, brusque diminution
de l’intensité de la pulvérisation du mélange
composé de la cire de protection et de l’air,
N° 4 pulvérisation résiduelle renforcée de la cire
à une pression d’air constante dans la plage de
valeurs en bars à un seul chiffre du fait de la
quantité résiduelle de la cire de protection,
N° 5 diminution de l’intensité de la pulvérisation
du mélange composé de l’air à une pression

dans la plage de valeurs en bars à un seul chiffre
et de la cire de protection du fait de l’épuisement
de cette quantité résiduelle,
N° 6 arrêt du revêtement par la fermeture de la
vanne d’air (20), nettoyage spontané de la buse
(2) par la sortie de la cire de protection, déles-
tage de la gâchette de distribution (10) de l’outil
de pulvérisation (1).

3. Procédé de protection d’espaces creux selon les re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la pression de l’air ainsi que de la cire de protection
est constante pendant toute la période de la protec-
tion des espaces creux de la carrosserie de véhicule,
ces valeurs constantes étant réglées au début du
processus de la protection des espaces creux du
véhicule ou d’un groupe complet de véhicules.

4. Procédé de protection d’espaces creux selon les re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le processus de pulvérisation s’effectue à des tem-
pératures autour de 20° à 22°C.

5. Procédé de protection d’espaces creux selon les re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
l’épaisseur de couche de la cire de protection sur les
parois intérieures des espaces creux de la carros-
serie est comprise entre 30 et 200 mm.

6. Procédé de protection d’espaces creux selon les re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le procédé de protection des espaces creux s’effec-
tue manuellement, ou respectivement l’outil de pul-
vérisation (1) est actionné manuellement, avec une
capacité totale allant jusqu’à environ 200 carrosse-
ries par jour.

7. Procédé de protection d’espaces creux selon les re-
vendications 1 à 5, caractérisé en ce que le procédé
de protection des espaces creux s’effectue de façon
robotisée, ou respectivement l’outil de pulvérisation
(1) est actionné par le robot, avec une capacité allant
jusqu’à environ 600 carrosseries par jour.
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