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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines wenigstens zwei Farbschichten
aufweisenden Bauteils fur ein Kraftfahrzeug, wobei die
Farbschichten auf einer dinnwandigen, die Geometrie
des Bauteils zumindest teilweise definierenden Trager-
struktur aufgebracht werden, wobei die Tragerstruktur
aus einem transparenten oder transluzenten Polymer-
material besteht und bereits vor dem Auftragen der Farb-
schichten eine dreidimensional ausgebildete Geometrie
mit wenigstens einer Raumkrimmung aufweist, wobei
die Tragerstruktur eine in der bestimmungsgemalen
Verwendung sichtbare AuRenseite und eine der AuRen-
seite gegenuberliegende Riickseite aufweist, wobei die
wenigstens zwei Farbschichten auf die Rickseite der
Tragerstruktur aufgebracht werden und infolge durch die
Tragerstruktur hindurch auf der Aufenseite zumindest
abschnittsweise sichtbar oder erkennbar sind, wobei die
Tragerstruktur einen ersten Bereich oder erste Bereiche
aufweist, bei denen auf der AuRenseite nur eine erste
Farbschicht oder nur Teile einer ersten Farbschicht er-
kennbar sind, und wobei die Tragerstruktur ferner einen
zweiten Bereich oder zweite Bereiche aufweist bei denen
aufder AulRenseite nur die wenigstens eine weitere Farb-
schicht oder nur Teile der wenigstens einen weiteren
Farbschicht erkennbar sind.

[0002] Beiausdem Stand der Technik bekannten Ver-
fahren erfolgt das Aufbringen der Farbschichten auf die
Tragerstrukturen bevor diese Tragerstrukturen in eine
dreidimensionale Form gebracht werden. Durch die
nachtragliche Umformung bzw. Verformung der Trager-
struktur ist es jedoch nicht mdglich komplexe Strukturen
durch die Farbschichten scharf voneinander abzugren-
zen, da durch den Umformungs- bzw. Verformungsvor-
gang eine genaue, und insbesondere wiederholgenaue,
Fertigung einer komplexen Struktur (z.B. eines Farbgit-
ters oder zueinander paralleler Linien) nicht moglich ist.
Bei bereits dreidimensional vorgeformten Tragerstruktu-
ren wird daher zum Aufbringen der ersten Farbschicht
eine Maskierschablone auf der Tragerstruktur abgelegt
und dann mit einem Beschichtungsverfahren (z.B. durch
eine Spruhlackierung) diese erste Farbschicht aufge-
bracht. Dieser Verfahrensschritt ist jedoch zeitaufwen-
dig, ungenau in der Positionierung und verhindert mitun-
ter eine teilweise Mitbeschichtung (sog. Overspray) des
zweiten Bereiches nicht zuverlassig.

[0003] Weitere Dokumente, die derartige oder ahnli-
che Verfahren beschreiben, sind in den Schriften JP
2010 274754 A, WO 2013/083667 A2, DE 20 2004
011153 U1, WO 00/78520 A1 oder US 2009/169719 A1
offenbart.

[0004] Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe ein
Verfahren mit den eingangs beschriebenen Merkmalen
anzugeben, das gegeniiber dem Stand der Technik die
schnellere und zuverlassigere Herstellung eines wenigs-
tens zwei Farbschichten aufweisenden Bauteils fiir ein
Kraftfahrzeug ermdglicht.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0005]
gelost:
Verfahren zur Herstellung eines wenigstens zwei Farb-
schichten aufweisenden Bauteils fiir ein Kraftfahrzeug,
wobei die Farbschichten auf einer diinnwandigen, die
Geometrie des Bauteils zumindest teilweise definieren-
den Tragerstruktur aufgebracht werden, wobei die Tra-
gerstruktur aus einem transparenten oder transluzenten
Polymermaterial besteht und bereits vor dem Auftragen
der Farbschichten eine dreidimensional ausgebildete
Geometrie mit wenigstens einer Raumkrimmung auf-
weist, wobei die Tragerstruktur eine in der bestimmungs-
gemalen Verwendung sichtbare Auenseite und eine
der AuRenseite gegeniiberliegende Riickseite aufweist,
wobei die wenigstens zwei Farbschichten auf die Riick-
seite der Tragerstruktur aufgebracht werden und infolge
durch die Tragerstruktur hindurch auf der AuBenseite zu-
mindest abschnittsweise sichtbar oder erkennbar sind,
wobei die Tragerstruktur einen ersten Bereich oder erste
Bereiche aufweist, bei denen auf der AuRenseite nureine
erste Farbschicht oder nur Teile einer ersten Farbschicht
erkennbar sind, und wobei die Tragerstruktur ferner ei-
nen zweiten Bereich oder zweite Bereiche aufweist bei
denen auf der AuRenseite nur die wenigstens eine wei-
tere Farbschicht oder nur Teile der wenigstens einen wei-
teren Farbschicht erkennbar sind, wobei das Verfahren
folgende Schrittreihenfolge aufweist:

Diese Aufgabe wird durch folgendes Verfahren

- Beschichten und gleichzeitiges Maskieren des ers-
ten Bereichs oder der ersten Bereiche durch das Auf-
bringen der ersten Farbschicht auf der Riickseite der
dreidimensional ausgebildeten Tragerstruktur mit-
tels eines Tintenstrahldruckers, der zur Ausbildung
der ersten Farbschicht eine flissige oder pulverfor-
mige Pigmenttinte oder eine fliissige oder pulverfor-
mige Farbstofftinte auf die Rickseite der Trager-
struktur aufbringt,

- zeitgleiches oder nachfolgendes Ausharten
und/oder Verfestigen der ersten Farbschicht, wobei
das Ausharten und/oder Verfestigen teilweise, par-
tiell oder vollstandig erfolgt,

- Aufbringen der wenigstens einen weiteren Farb-
schichtzumindest auf den unmaskierten zweiten Be-
reich oder zumindest auf die unmaskierten zweiten
Bereiche auf der Riickseite der Tragerstruktur.

[0006] Die Verwendung eines Tintenstrahldruckers,
und somit des Tintenstrahldruckverfahrens, flir die Be-
schichtung und gleichzeitige Maskierung des ersten Be-
reiches ermdglicht es, im Vergleich zu Verfahren des
Stands der Technik, eine sehr prazise Maskierung mit
einer hohen Ortsauflésung auf der dreidimensional vor-
geformten Tragerstruktur aufzubringen. Bei dem Be-
schichten und gleichzeitigen Maskieren des ersten Be-
reichs oder der ersten Bereiche durch das Aufbringen
der ersten Farbschicht auf der Rickseite der dreidimen-



3 EP 3 723 991 B1 4

sional ausgebildeten Tragerstruktur mittels eines Tinten-
strahldruckers, der zur Ausbildung der ersten Farb-
schicht eine flissige oder pulverférmige Pigmenttinte
oder eine flissige oder pulverférmige Farbstofftinte auf
die Rickseite der Tragerstruktur aufbringt, kann ein
Druckkopf des Tintenstrahldruckers mittels eines Mani-
pulators (z.B. mittels eines Roboters oder einer Verfah-
reinheit) Uber die Rickseite der Tragerstruktur bewegt
werden. Alternativ oder in Kombination kann die Trager-
struktur selbstin Relation zu dem Druckkopf mittels eines
Manipulators bewegt werden. Der Abstand des Tinten-
strahldruckers bzw. des Druckkopfs des Tintenstrahldru-
ckers von der Oberflache der Riickseite liegt bevorzugt
zwischen 3 mm und 50 mm.

[0007] Die Riickseite der Tragerstruktur des Bauteils
wird auch "second-surface" oder B-Seite genannt. Die
Tragerstruktur weist bevorzugt eine dreidimensional
ausgebildete Geometrie mit wenigstens zwei Raum-
krimmungen auf.

[0008] Das Aufbringen der wenigstens einen weiteren
Farbschicht auf den zweiten Bereich oder auf die zweiten
Bereiche auf der Riickseite der Tragerstruktur kann mit-
tels eines sich vom Tintenstrahldrucken unterscheiden-
den Beschichtungsverfahren erfolgen. Aufgrund dessen,
dass die mittels des Tintenstrahldruckers aufgebrachte
erste Farbschicht bereits die Maskierung auf der Trager-
struktur ausbildet, kann fiir die wenigstens eine weitere
Farbschicht ein Beschichtungsverfahren gewahlt wer-
den, welches eine im Vergleich zum Tintenstrahldruck
groRere Flachenleistung (also lackierte Flache pro Zeit)
aufweist. Durch die Kombination des sehr prazisen Tin-
tenstrahldrucks mit einem Beschichtungsverfahren mit
groRerer Flachenleistung lasst sich ein Verfahren mit ho-
her Genauigkeit und gleichzeitig hoher Geschwindigkeit
realisieren.

[0009] Das abweichende Beschichtungsverfahren
kann ein Spritzlackierverfahren oder ein Sprihlackier-
verfahren oder eine Streichlackierung oder eine Tauch-
lackierung oder eine Walzenlackierung oder ein Plattie-
rungsverfahren, insbesondere ein PVD-Verfahren oder
ein CVD-Verfahren, oder ein galvanisches Abschei-
dungsverfahren umfassen.

[0010] Das Ausharten und/oder Verfestigen der ersten
Farbschicht kann zumindest teilweise durch Energiezu-
fuhr ermdglicht und/oder beschleunigt werden. Es kén-
nen insbesondere UV hartende Lacke (also Lacke die
durch ultraviolettes Licht aushéarten) verwendet werden.
Bevorzugt ist in diesem Fall wenigstens eine UV-Licht-
quelle mit dem Tintenstahldrucker bzw. mit dem Druck-
kopf des Tintenstrahldruckers gekoppelt. Weiter bevor-
zugt befindet sich in jeder Bewegungsrichtung (insbe-
sondere in der Vor- und Rickwartsrichtung) des Druck-
kopfes eine in der jeweiligen Bewegungsrichtung vorlau-
fend angeordnete UV-Lichtquelle an dem Tintenstrahl-
drucker bzw. an dem Druckkopf.

[0011] Die erste Farbschicht wird bevorzugt mit we-
nigsten 100 dpi, bevorzugt mit wenigstens 200 dpi, weiter
bevorzugt mit wenigsten 300 dpi auf die Rickseite der
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Tragerstruktur aufgedruckt.

[0012] Wobei dpi die Punktdichte "dots per inch", also
"Punkte pro Zoll" bedeutet.

[0013] Der zweite Bereich oder die zweiten Bereiche
kann oder kénnen durch eine lokale Oberflachenunre-
gelmaRigkeit oder durch lokale Oberflachenunregelma-
Rigkeiten auf der AuRRenseite und/oder auf der Riickseite
der Tragerstruktur vorgegeben sein. Diese Oberfla-
chenunregelmaRigkeit oder diese Oberflachenunregel-
maRigkeiten kdnnen dann mittels der wenigstens einen
weiteren Farbschicht zusatzlich visuell hervorgehoben
werden.

[0014] Da hierbei die wenigstens eine weitere Farb-
schicht exakt auf die OberflachenunregelmaRigkeit oder
die OberflachenunregelmafRigkeiten aufgebracht wer-
den muss/missen und das Druckbild nicht gegeniiber
der OberflachenunregelmaRigkeit oder gegeniiber den
Oberflachenunregelmafigkeiten verrutschen darf, ist
das erfindungsgemanRe Verfahren mitseiner exakten und
prazisen Maskierung des oder dieser zweiten Bereiche
(in diesem Fall der OberflachenunregelmaRigkeit/en)
durch die mittels eines Tintenstrahldruckers aufgebrach-
te erste Farbschicht bzw. Maskierung besonders geeig-
net.

[0015] Die lokale Oberflachenunregelmafigkeit kann
durch eine Vertiefung oder eine Sicke oder eine Rille
oder einen im Material der Tragerstruktur versenkten
Schriftzug oder eine Satinierung oder eine Narbung oder
ein erhabenes Muster und/oder ein im Material der Tra-
gerstruktur versenktes Muster gebildet sein, oder die lo-
kalen OberflachenunregelmaRigkeiten kdnnen durch Si-
cken und/oder Rillen und/oder einen im Material der Tra-
gerstruktur versenkten Schriftzug und/oder Satinierun-
gen und/oder Narbungen und/oder erhabene Muster
und/oder im Material der Tragerstruktur versenkte Mus-
ter gebildet sein.

[0016] Erfindungsgemal wird vor oder wahrend des
Schritts des Aufbringens der ersten Farbschicht die je-
weiligen Toleranzabweichungen in den Realabmessun-
gen der Tragerstruktur zu den ldealabmessungen der
Tragerstruktur ermittelt, und das zu den Idealabmessun-
gen der Tragerstruktur hinterlegte Druckbild anhand die-
ser ermittelten Toleranzabweichungen umgerechnet
und an diese Realabmessungen angepasst, sodass die
erste Farbschicht in einer zu den Idealabmessungen der
Tragerstruktur entsprechenden Weise auf dem vorgese-
henen ersten Bereich oder auf den vorgesehenen ersten
Bereichen aufgebracht wird. Vorzugsweise sind die Ide-
alabmessungen der Tragerstruktur in einer Steuerung
des Tintenstrahldruckers hinterlegten. Weiter vorzugs-
weise istin der oder in einer Steuerung des Tintenstrahl-
druckers das Druckbild zu den Idealabmessungen der
Tragerstruktur hinterlegt. Die aufgrund des Herstellungs-
prozesses (beispielsweise in einem generativen Verfah-
ren oder im Spritzgu® oder durch eine Thermoformung)
nicht auszuschliefenden Toleranzabweichungen in den
Realabmessungen der Tragerstruktur lassen sich hier-
durch kompensieren. Insbesondere fiir den Fall, dass
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eine vorstehend beschriebene Oberflachenunregelma-
Rigkeit oder vorstehend beschriebene Oberflachenunre-
gelmaRigkeiten maskiert werden mussen, bleibt so ge-
wahrleistet, dass die Maskierung (also die erste Farb-
schicht) an der richtigen Stelle oder an denrichtigen Stel-
len (also zum Beispiel um die Oberflachenunregelma-
Rigkeit/en herum) von dem Tintenstrahldrucker aufge-
bracht wird.

[0017] Die Toleranzabweichung kann anhand eines
optischen Messverfahrens, insbesondere mittels einer
optischen Bilderfassung und Bildauswertung und/oder
mittels eines Triangulationsverfahrens und/oder mittels
eines Konfokalmessverfahrens ermittelt werden.

[0018] Die erste Farbschicht und/oder die wenigstens
eine weitere Farbschicht kann in sich durch eine Vielzahl
von Einzelschichten aufgebaut werden oder aufgebaut
sein. Das heift die erste Farbschicht und/oder die we-
nigstens eine weitere Farbschicht kann insbesondere
aus wenigstens zwei oder mehr Einzelschichten aufge-
baut sein.

[0019] Die wenigsten eine weitere Farbschicht kann
durch eine Metallbeschichtung, insbesondere durch eine
Chrombeschichtung, gebildet werden. Unter der wenigs-
tens einen weiteren Farbschicht ist folglich nicht zwin-
gend eine Lackschicht zu verstehen, sondern kann auch
eine Beschichtung durch ein Metall gemeint sein.
[0020] Die erste Farbschicht und/oder die wenigstens
eine weitere Farbschicht kann in mehreren, nebenein-
anderliegenden Bahnen aufgebracht werden. Die erste
Farbschicht und/oder die wenigstens eine weitere Farb-
schicht mussen folglich nicht zwingend in einem Durch-
lauf auf die Tragerstruktur aufgebracht werden, sondern
kénnen auch in mehreren Bahnen aufgebracht werden.
Die nebeneinanderliegenden Bahnen kdnnen sich hier-
bei auch in ihren Randbereichen Uberlappen. Die Bah-
nen kénnen bevorzugt eine Breite zwischen 5 mm bis
300 mm aufweisen.

[0021] Das Bauteil kann ein Exterieur-Bauteil eines
Kraftfahrzeuges, insbesondere eine Stolfangerverklei-
dung oder eine Kuhlergrillverkleidung oder eine Kotfli-
gelverkleidung oder eine A-, B-, C-, oder D-Saulenver-
kleidung oder eine SpoilerauRenhaut oder eine Schwel-
lerverkleidung oder eine TurauRBenverkleidung oder eine
Turklappenauenverkleidung sein.

[0022] Das Bauteil kann einen Bestandteil eines Exte-
rieur-Bauteils eines Kraftfahrzeuges, insbesondere ei-
nen Bestandteil einer StoRRfangerverkleidung oder einer
Kuhlergrillverkleidung oder einer Kotfliigelverkleidung
oder einer A-, B-, C-, oder D-Saulenverkleidung oder ei-
ner Spoilerauflenhaut oder einer Schwellerverkleidung
oder einer TuraulRenverkleidung oder einer Turklappen-
aullenverkleidung bilden.

[0023] Die Tragerstruktur kann mittels eines generati-
ven Verfahrens (z.B. 3D-Druck) oder im SpritzguRver-
fahren oder durch eine Thermoformung hergestellt wer-
den oder hergestellt sein.

[0024] Das transparente oder transluzente Polymer-
material der Tragerstruktur kann insbesondere Polycar-
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bonat, Polymethylmethacrylat, Polystyrol (beispielswei-
se PS, ABS, ASA), thermoplastisches Polyester (bei-
spielsweise PET, PBT) oder ein Bioplymer (beispielswei-
se Zelluloseacetat, Polyhydroxybutyrat, Polymilchsaure,
Polyhydroxyalkaonat) umfassen.

[0025] Weiterhin Teil der Erfindung ist ein Bauteil das
mit dem vorstehend beschriebenen Verfahren herge-
stellt ist.

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ledig-
lich Ausfihrungsbeispiele darstellender Zeichnungen er-
lautert. Es zeigen schematisch:

den Verfahrensschritt des Beschichtens und
gleichzeitigen Maskierens des ersten Bereichs
durch das Aufbringen der ersten Farbschicht;

Fig. 1

Fig.2  Darstellung des Druckkopfes des Tintenstrahl-
druckers wahrend des Beschichtens der Rick-
seite der Tragerstruktur;

Fig. 3  Querschnittsdarstellung der Tragerstruktur
nach dem Aufbringen der ersten Farbschicht;
Fig. 4  Querschnittsdarstellung der Tragerstruktur
nach dem Aufbringen der wenigstens einen
weiteren Farbschicht;

Fig. 5  Aufbringung dererste Farbschichtin mehreren,
nebeneinanderliegenden Bahnen.

[0027] In den Figuren werden gleiche oder funktions-
gleiche Elemente mit den gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

[0028] In den Fig. 1 bis 5 wird ein Verfahren zur Her-
stellung eines wenigstens zwei Farbschichten 1, 2 auf-
weisenden Bauteils fur ein Kraftfahrzeug beschrieben.
Die Farbschichten 1, 2 werden hierbei auf einer dinn-
wandigen, die Geometrie des Bauteils zumindest teilwei-
se definierenden Tragerstruktur 3 aufgebracht. Die Tra-
gerstruktur 3 besteht aus einem transparenten oder
transluzenten Polymermaterial und weist bereits vordem
Auftragen der Farbschichten 1, 2 eine dreidimensional
ausgebildete Geometrie mit wenigstens einer Raum-
krimmung (vgl. insbesondere Fig. 1 bis Fig. 4) auf. Die
Tragerstruktur 3 weist eine in der bestimmungsgemalen
Verwendung sichtbare AuRenseite A und eine der Au-
Renseite A gegeniiberliegende Riickseite B auf (vgl. ins-
besondere Fig. 3 und Fig. 4) auf. Die wenigstens zwei
Farbschichten 1, 2 werden auf die Riickseite B der Tra-
gerstruktur 3 aufgebracht und sind infolge (aufgrund des
transparenten oder transluzenten Polymermaterials der
Tragerstruktur) durch die Tragerstruktur 3 hindurch auf
der Aufllenseite A zumindest abschnittsweise sichtbar
oder erkennbar. Die Tragerstruktur 3 weist einen ersten
Bereich 6 oder erste Bereiche 6 auf, bei denen auf der
AulRenseite A nur eine erste Farbschicht 1 oder nur Teile
einer ersten Farbschicht 1 erkennbar sind (vgl. insbeson-
dere Fig. 3). Die Tragerstruktur 3 weist ferner einen zwei-
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ten Bereich 8 oder zweite Bereiche 8 auf bei denen auf
der AuRenseite A nur die wenigstens eine weitere Farb-
schicht 2 oder nur Teile der wenigstens einen weiteren
Farbschicht 2 erkennbar sind (vgl. insbesondere Fig. 4).
[0029] Das Verfahren weist folgende Schrittreihenfol-
ge auf:

Beschichten und gleichzeitiges Maskieren des ers-
ten Bereichs 6 oder der ersten Bereiche 6 durch das
Aufbringen der ersten Farbschicht 1 auf der Riick-
seite B der dreidimensional ausgebildeten Trager-
struktur 3 mittels eines Tintenstrahldruckers 10, der
zur Ausbildung der ersten Farbschicht 1 einefliissige
oder pulverférmige Pigmenttinte oder eine fliissige
oder pulverférmige Farbstofftinte auf die Riickseite
B der Tragerstruktur 3 aufbringt (vgl. Fig. 1 und Fig.
2);

zeitgleiches oder nachfolgendes Aushéarten
und/oder Verfestigen der ersten Farbschicht 1, wo-
bei das Ausharten und/oder Verfestigen teilweise,
partiell oder vollstandig erfolgt (vgl. insbesondere
Fig. 3);

Aufbringen der wenigstens einen weiteren Farb-
schicht 2 zumindest auf den unmaskierten zweiten
Bereich 8 oder zumindest auf die unmaskierten zwei-
ten Bereiche 8 auf der Riickseite B der Tragerstruk-
tur (vgl. Fig. 4).

[0030] Wie in Fig. 4 ersichtlich kann die wenigstens
eine weitere Farbschicht 2 hierbei auch zusatzlich auf
die erste Farbschicht 1 aufgetragen werden, da diese
den ersten Bereich 6 oder die ersten Bereiche 6 vor der
wenigsten einen weiteren Farbschicht 2 maskiert.
[0031] Bei dem Beschichten und gleichzeitigen Mas-
kieren des ersten Bereichs 6 oder der ersten Bereiche 6
durch das Aufbringen der ersten Farbschicht 1 auf der
Ruckseite B der dreidimensional ausgebildeten Trager-
struktur 3 mittels eines Tintenstrahldruckers 10, der zur
Ausbildung der ersten Farbschicht 1 eine fliissige oder
pulverférmige Pigmenttinte oder eine flissige oder pul-
verférmige Farbstofftinte auf die Rlckseite B der Trager-
struktur 3 aufbringt, kann ein Druckkopfdes Tintenstrahl-
druckers 10 mittels eines Manipulators (z.B. mittels eines
Roboters oder einer Verfahreinheit) Giber die Rickseite
B der Tragerstruktur 3 bewegt werden. Alternativ oder in
Kombination kann die Tragerstruktur 3 selbstin Relation
zu dem Druckkopf mittels eines Manipulators bewegt
werden.

[0032] Das Aufbringen der wenigstens einen weiteren
Farbschicht 2 auf den zweiten Bereich 8 oder auf die
zweiten Bereiche 8 auf der Riickseite B der Tragerstruk-
tur 3 erfolgt mittels eines sich vom Tintenstrahldrucken
unterscheidenden Beschichtungsverfahren. Das abwei-
chende Beschichtungsverfahren kann ein Spritzlackier-
verfahren oder ein Sprihlackierverfahren oder eine
Streichlackierung oder eine Tauchlackierung oder eine
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Walzenlackierung oder ein Plattierungsverfahren, insbe-
sondere ein PVD-Verfahren oder ein CVD-Verfahren,
oder ein galvanisches Abscheidungsverfahren umfas-
sen.

[0033] Das Ausharten und/oder Verfestigen wird zu-
mindest teilweise durch Energiezufuhr ermdglicht
und/oder beschleunigt. Bevorzugt wird fir die Pigment-
tinte oder fiir die Farbstofftinte ein UV hartendes Material
verwendet.

[0034] Die erste Farbschicht 1 wird mit wenigsten 100
dpi, bevorzugt mit wenigstens 200 dpi, weiter bevorzugt
mit wenigsten 300 dpi auf die Rickseite B der Trager-
struktur 3 aufgedruckt.

[0035] Der zweite Bereich 8 ist oder die zweiten Be-
reiche 8 sind durch eine lokale Oberflachenunregelma-
Rigkeit 12 oder durch lokale Oberflachenunregelmafig-
keiten 12 auf der AulRenseite A und/oder auf der Riick-
seite B der Tragerstruktur 3 vorgegeben (vgl. Fig. 3 und
Fig. 4). Die lokale OberflachenunregelmaRigkeit 12 ist
durch eine Vertiefung oder eine Sicke oder eine Rille
oder einen im Material der Tragerstruktur versenkten
Schriftzug oder eine Satinierung oder eine Narbung oder
ein erhabenes Muster und/oder ein im Material der Tra-
gerstruktur 3 versenktes Muster gebildet, oder die loka-
len OberflachenunregelmaRigkeiten 12 sind durch Si-
cken und/oder Rillen und/oder einen im Material der Tra-
gerstruktur versenkten Schriftzug und/oder Satinierun-
gen und/oder Narbungen und/oder erhabene Muster
und/oder im Material der Tragerstruktur versenkte Mus-
ter gebildet.

[0036] In einem nicht ndher dargestellten Verfahrens-
schritt werden vor oder wahrend des Schritts des Auf-
bringens der ersten Farbschicht 1 die jeweiligen Tole-
ranzabweichungen in den Realabmessungen der Tra-
gerstruktur 3 zu den, vorzugsweise in einer Steuerung
des Tintenstrahldruckers 10 hinterlegten, Idealabmes-
sungen der Tragerstruktur 3 ermittelt, und das zu den
Idealabmessungen der Tragerstruktur 3, vorzugsweise
in der Steuerung, hinterlegte Druckbild anhand dieser
ermittelten Toleranzabweichungen umgerechnet und an
diese Realabmessungen angepasst werden, sodass die
erste Farbschicht 1 in einer zu den Idealabmessungen
der Tragerstruktur 3 entsprechenden Weise aufdem vor-
gesehenen ersten Bereich 6 oder auf den vorgesehenen
ersten Bereichen 6 aufgebracht werden. Die Toleranz-
abweichung kann anhand eines optischen Messverfah-
rens, insbesondere mittels einer optischen Bilderfassung
und Bildauswertung und/oder mittels eines Triangulati-
onsverfahrens und/oder mittels eines Konfokalmessver-
fahrens ermittelt werden.

[0037] Die erste Farbschicht 1 und/oder die wenigs-
tens eine weitere Farbschicht 2 kann in sich durch eine
Vielzahl von Einzelschichten (d.h. insbesondere aus we-
nigstens zwei Einzelschichten) aufgebaut werden.
[0038] Die wenigsten eine weitere Farbschicht 2 kann
durch eine Metallbeschichtung, insbesondere durch eine
Chrombeschichtung, gebildet werden.

[0039] Die erste Farbschicht 1 wird in mehreren, ne-
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beneinanderliegenden Bahnen T aufgebracht (vgl. Fig.
5).

[0040] Das Bauteil kann ein Exterieur-Bauteil eines
Kraftfahrzeuges, insbesondere eine Stolfangerverklei-
dung oder eine Kihlergrillverkleidung oder eine Kotflii-
gelverkleidung oder eine A-, B-, C-, oder D-Saulenver-
kleidung oder eine SpoilerauRenhaut oder eine Schwel-
lerverkleidung oder eine TurauRBenverkleidung oder eine
TurklappenauBenverkleidung sein, oder einen Bestand-
teil der vorgenannten Bauteile bilden.

[0041] Die Tragerstruktur 3 kann mittels eines gene-
rativen Verfahrens (z.B. 3D-Druck) oder im
SpritzguBverfahren oder durch eine Thermoformung
hergestellt werden oder hergestellt sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines wenigstens zwei
Farbschichten (1, 2) aufweisenden Bauteils fiir ein
Kraftfahrzeug,

wobei die Farbschichten (1, 2) auf einer diinn-
wandigen, die Geometrie des Bauteils zumin-
dest teilweise definierenden Tragerstruktur (3)
aufgebracht werden,

wobei die Tragerstruktur (3) aus einem transpa-
renten oder transluzenten Polymermaterial be-
steht und bereits vor dem Auftragen der Farb-
schichten (1, 2) eine dreidimensional ausgebil-
dete Geometrie mit wenigstens einer Raum-
krimmung aufweist,

wobei die Tragerstruktur (3) eine in der bestim-
mungsgemalen Verwendung sichtbare Aufen-
seite (A) und eine der AuBenseite (A) gegeni-
berliegende Riickseite (B) aufweist,

wobei die wenigstens zwei Farbschichten (1, 2)
auf die Ruckseite (B) der Tragerstruktur (3) auf-
gebracht werden und infolge durch die Trager-
struktur (3) hindurch auf der AuRRenseite (A) zu-
mindest abschnittsweise sichtbar oder erkenn-
bar sind,

wobei die Tragerstruktur (3) einen ersten Be-
reich (6) oder erste Bereiche (6) aufweist, bei
denen auf der AuRenseite (A) nur eine erste
Farbschicht (1) oder nur Teile einer ersten Farb-
schicht (1) erkennbar sind, und

wobei die Tragerstruktur (3) ferner einen zwei-
ten Bereich (8) oder zweite Bereiche (8) aufweist
bei denen auf der AulRenseite (A) nur die we-
nigstens eine weitere Farbschicht (2) oder nur
Teile der wenigstens einen weiteren Farb-
schicht (2) erkennbar sind,

wobei

das Verfahren folgende Schrittreihenfolge auf-
weist:

- Beschichten und gleichzeitiges Maskieren
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des ersten Bereichs (6) oder der ersten Be-
reiche (6) durch das Aufbringen der ersten
Farbschicht (1) auf der Riickseite (B) der
dreidimensional ausgebildeten Trager-
struktur (3) mittels eines Tintenstrahldru-
ckers (10), der zur Ausbildung der ersten
Farbschicht (1) eine flissige oder pulverfor-
mige Pigmenttinte oder eine flissige oder
pulverférmige Farbstofftinte auf die Riick-
seite (B) der Tragerstruktur (3) aufbringt,

- zeitgleiches oder nachfolgendes Aushar-
ten und/oder Verfestigen der ersten Farb-
schicht (1), wobei das Ausharten und/oder
Verfestigen teilweise, partiell oder vollstan-
dig erfolgt,

- Aufbringen der wenigstens einen weiteren
Farbschicht (2) zumindest auf den unmas-
kierten zweiten Bereich (8) oder zumindest
auf die unmaskierten zweiten Bereiche (8)
auf der Ruckseite (B) der Tragerstruktur,

dadurch gekennzeichnet, dass

vor oder wahrend des Schritts des Aufbringens
der ersten Farbschicht (1) die jeweiligen Tole-
ranzabweichungen in den Realabmessungen
der Tragerstruktur (3) zu den, vorzugsweise in
einer Steuerung des Tintenstrahldruckers (10)
hinterlegten, Idealabmessungen der Trager-
struktur (3) ermittelt, und das zu den Idealab-
messungen der Tragerstruktur (3), vorzugswei-
se in der Steuerung, hinterlegte Druckbild an-
hand dieser ermittelten Toleranzabweichungen
umgerechnet und an diese Realabmessungen
angepasst wird, sodass die erste Farbschicht
(1) in einer zu den Idealabmessungen der Tra-
gerstruktur (3) entsprechenden Weise auf dem
vorgesehenen ersten Bereich (6) oder auf den
vorgesehenen ersten Bereichen (6) aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Toleranzabweichung anhand ei-
nes optischen Messverfahrens, insbesondere mit-
tels einer optischen Bilderfassung und Bildauswer-
tung und/oder mittels eines Triangulationsverfah-
rens und/oder mittels eines Konfokalmessverfah-
rens ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufbringen der wenigstens
einen weiteren Farbschicht (2) auf den zweiten Be-
reich (8) oder auf die zweiten Bereiche (8) auf der
Ruckseite (B) der Tragerstruktur (3) mittels eines
sich vom Tintenstrahldrucken unterscheidenden Be-
schichtungsverfahren erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das abweichende Beschichtungs-
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verfahren ein Spritzlackierverfahren oder ein
Spruhlackierverfahren oder eine Streichlackierung
oder eine Tauchlackierung oder eine Walzenlackie-
rung oder ein Plattierungsverfahren, insbesondere
ein PVD-Verfahren oder ein CVD-Verfahren, oder
ein galvanisches Abscheidungsverfahren umfasst.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Aushéarten
und/oder Verfestigen zumindest teilweise durch En-
ergiezufuhr ermdglicht und/oder beschleunigt wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Farb-
schicht (1) mit wenigsten 100 dpi, bevorzugt mit we-
nigstens 200 dpi, weiter bevorzugt mit wenigsten 300
dpi auf die Riickseite (B) der Tragerstruktur (3) auf-
gedruckt wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Bereich
(8) oder die zweiten Bereiche (8) durch eine lokale
OberflachenunregelmaBigkeit (12) oder durch loka-
le OberflachenunregelmaRigkeiten (12) auf der Au-
Renseite (A) und/oder auf der Ruckseite (B) der Tra-
gerstruktur (3) vorgegeben ist oder sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die lokale Oberflachenunregel-
mafigkeit (12) durch eine Vertiefung oder eine Sicke
oder eine Rille oder einen im Material der Trager-
struktur versenkten Schriftzug oder eine Satinierung
oder eine Narbung oder ein erhabenes Muster
und/oder einim Material der Tragerstruktur versenk-
tes Muster gebildet ist, oder die lokalen Oberfla-
chenunregelmaRigkeiten  (12) durch  Sicken
und/oder Rillen und/oder einen im Material der Tra-
gerstruktur  versenkten  Schriftzug  und/oder
und/oder Satinierungen und/oder Narbungen
und/oder erhabene Muster und/oder im Material der
Tragerstruktur versenkte Muster gebildet sind.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Farb-
schicht (1) und/oder die wenigstens eine weitere
Farbschicht (2) in sich durch eine Vielzahl von Ein-
zelschichten aufgebaut wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigsten eine
weitere Farbschicht (2) durch eine Metallbeschich-
tung, insbesondere durch eine Chrombeschichtung,
gebildet wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Farb-
schicht (1) und/oder die wenigstens eine weitere
Farbschicht (2) in mehreren, nebeneinanderliegen-
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12.

den Bahnen (T) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil ein Ex-
terieur-Bauteil eines Kraftfahrzeuges, insbesondere
eine Stolfangerverkleidung oder eine Kihlergrill-
verkleidung oder eine Kotfliigelverkleidung oder ei-
ne A-, B-, C-, oder D-Saulenverkleidung oder eine
SpoilerauRenhaut oder eine Schwellerverkleidung
oder eine TurauRenverkleidung oder eine Tirklap-
penaulenverkleidung ist, oder einen Bestandteil der
vorgenannten Bauteile bildet.

Claims

1.

A method for producing a component comprising at
least two colour layers (1, 2) for a motor vehicle,

wherein the colour layers (1, 2) are applied to a
thin-walled carrier structure (3) that at least par-
tially defines the geometry of the component,
wherein the carrier structure (3) consists of a
transparent or translucent polymer material and
already has a three-dimensional geometry with
at least one curved space before the colour lay-
ers (1, 2) are applied,

wherein the carrier structure (3) has an outer
side (A), which is visible when the component
isused as intended, and a rear side (B) opposite
the outer side (A),

wherein the at least two colour layers (1, 2) are
applied to the rear side (B) of the carrier structure
(3) and as a result are visible or discernible at
least in some portions from the outer side (A)
through the carrier structure,

wherein the carrier structure (3) comprises a first
region (6) or first regions (6), in which only a first
colour layer (1) or only parts of a first colour layer
(1) are identifiable from the outer side (A), and
wherein the carrier structure (3) further compris-
es a second region (8) or second regions (8) in
which only the at least one further colour layer
(2) or only parts of the at least one further colour
layer (2) are identifiable from the outer side (A),
wherein

the method comprises the following sequence
of steps:

- coating and simultaneously masking the
first region (6) or the first regions (6) by ap-
plying the first colour layer (1) to the rear
side (B) of the three-dimensionally-config-
ured carrier structure (3) by means of an
inkjet printer (10) that applies a liquid or
powdery pigment ink or a liquid or powdery
dye ink to the rear side (B) of the carrier
structure (3) in order to form the first colour
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layer (1),

- simultaneously or subsequently curing
and/or solidifying the first colour layer (1),
wherein the curing and/or solidification is
carried out to some extent, partially or com-
pletely;

- applying the at least one further colour lay-
er (2) to the rear side (B) of the carrier struc-
ture atleast in the unmasked second region
(8) or at least in the unmasked second re-
gions (8),

characterised in that

before or during the step of applying the first colour
layer (1), the respective tolerance deviations of the
actual measurements of the carrier structure (3) from
the ideal measurements of the carrier structure (2),
preferably stored in a controller of the inkjet printer
(10), are determined and the print image stored for
the actual dimensions of the carrier structure (3),
preferably in the controller, is recalculated on the ba-
sis of these determined tolerance deviations and
adapted to these actual dimensions, so that the first
colour layer (1) is applied to the intended first region
(6) or to the intended first regions (6) in a manner
corresponding to the ideal dimensions of the carrier
structure (3).

The method according to claim 1, characterised in
that the tolerance deviation is determined on the ba-
sis of an optical measurement method, in particular
by means of an optical image acquisition and image
evaluation and/or by means of a triangulation proc-
ess and/or by means of a confocal measurement
process.

The method according to claim 1 or 2, characterised
in that the at least one further colour layer (2) is
applied to the rear side (B) of the carrier structure
(3) in the second region (8) or in the second regions
(8) by means of a coating method that differs from
inkjet printing.

The method according to claim 3, characterised in
that the different coating method comprises a spray
painting method or an aerosol painting method or a
brush painting or a dip painting or a roller painting or
a plating method, in particular a PVD method or a
CVD method, or a galvanic deposition method.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the hardening and/or
solidification is made possible and/or accelerated at
least in part by an energy input.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the first colour layer
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10.

1.

12.

(1) is printed with at least 100 dpi, preferably with at
least 200 dpi, more preferably with at least 300 dpi
onto the rear side (B) of the carrier structure (3).

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the second region (8)
or the second regions (8) is or are predefined by a
local surface irregularity (12) or by local surface ir-
regularities (12) on the outer side (A) and/or on the
rear side (B) of the carrier structure (3).

The method according to claim 7, characterised in
that the local surface irregularity (12) is formed by
an indentation or a bead or a groove or a lettering
recessed in the material of the carrier structure or a
satin finish or a graining or a raised pattern and/or a
pattern recessed in the material of the carrier struc-
ture, orthe local surface irregularities (12) are formed
by beads and/or grooves and/or a lettering recessed
in the material of the carrier structure and/or satin
finishes and/or grainings and/or raised patterns
and/or patterns recessed in the material of the carrier
structure.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the first colour layer
(1) and/or the at least one further colour layer (2) are
per se built up by multiple individual layers.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the at least one further
colour layer (2) is formed by a metal coating, in par-
ticular by a chromium coating.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the first colour layer
(1) and/or the at least one further colour layer (2) is
applied in a plurality of adjacent tracks (T).

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the component is an
exterior component of a motor vehicle, in particular
a bumper covering or a radiator grille covering or a
mudguard covering or an A-, B-, C- or D-pillar cov-
ering or a spoiler skin or a sill covering or an outer
door covering or an outer door panel covering, or
forms a part of the aforementioned components.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un composant présentant
au moins deux couches de peinture (1, 2) pour un
véhicule automobile,

les couches de peinture (1, 2) étant appliquées
sur une structure de support (3) a paroi mince,
définissant au moins partiellement la géométrie
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du composant,

la structure de support (3) consistant en un ma-
tériau polymeére transparent ou translucide et
présentant déja avant I'application des couches
de peinture (1, 2) une géométrie configurée sous
forme tridimensionnelle avec au moins une
courbure spatiale,

la structure de support (3) présentant un coté
extérieur (A) visible dans I'utilisation prévue et
un coté arriére (B) opposé au coté extérieur (A),
les au moins deux couches de peinture (1, 2)
étant appliquées sur le cbté arriere (B) de la
structure de support (3) et étant visibles ou re-
connaissables au moins par sections sur le c6té
extérieur (A) atravers la structure de support (3),
la structure de support (3) présentant une pre-
miére zone (6) ou des premiéres zones (6) dans
lesquelles seule une premiére couche de pein-
ture (1) ou seules des parties d’'une premiere
couche de peinture (1) sont reconnaissables sur
le coté extérieur (A), et

la structure de support (3) présentant en outre
une deuxieéme zone (8) ou des deuxiémes zones
(8) dans lesquelles seule I'au moins une autre
couche de peinture (2) ou seules des parties de
I’'au moins une autre couche de peinture (2) sont
reconnaissables sur le coté extérieur (A),

le procédé présentant la séquence d’étapes
suivante :

- le revétement et le masquage simultané
de la premiére zone (6) ou des premiéres
zones (6) par l'application de la premiere
couche de peinture (1) sur le cbté arriere
(B) de la structure de support configurée
sous forme tridimensionnelle (3) au moyen
d’'une imprimante a jet d’encre (10), qui,
pour former la premiére couche de peinture
(1), applique une encre pigmentaire liquide
ou en poudre ou une encre a base de colo-
rant liquide ou en poudre sur le c6té arriere
(B) de la structure de support (3),

- le durcissement et/ou la solidification si-
multanés ou consécutifs de la premiere
couche de peinture (1), le durcissement
et/ou la solidification étant effectués partiel-
lement, par parties ou en totalité,

- 'application de I'au moins une autre cou-
che de peinture (2) au moins sur la deuxié-
me zone non masquée (8) ou au moins sur
les deuxiemes zones non masquées (8) sur
le coté arriere (B) de la structure de support,

caractérisé en ce que

avantou pendantI’étape d’application de la pre-
miére couche de peinture (1), les écarts de to-
lérance respectifs dans les dimensions réelles
de la structure de support (3) par rapport aux
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dimensions idéales de la structure de support
(3), de préférence enregistrées dans une com-
mande de lI'imprimante a jet d’encre (10), sont
déterminées, et 'image d’impression enregis-
trée par rapport aux dimensions idéales de la
structure de support (3), de préférence dans la
commande, est convertie a I'aide de ces écarts
de tolérance déterminés et est adaptée a ces
dimensions réelles, de telle sorte que la premie-
re couche de peinture (1) est appliquée d’'une
maniere correspondant aux dimensions idéales
de la structure de support (3) sur la premiere
zone prévue (6) ou sur les premieres zones pré-
vues (6).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'écart de tolérance est déterminé a I'aide d’'un
procédé de mesure optique, notamment au moyen
d’'une acquisition d’image optique et d’'une évalua-
tion d'image et/ou au moyen d’'un procédé de trian-
gulation et/ou au moyen d’un procédé de mesure
confocale.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'application de I'au moins une autre cou-
che de peinture (2) sur la deuxieme zone (8) ou sur
les deuxiemes zones (8) sur le c6té arriere (B) de la
structure de support (3) est effectuée au moyen d’'un
procédé de revétement différent de I'impression a
jetd’encre.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que le procédé de revétement différent comprend
un procédé de peinture par projection ou un procédé
de peinture par pulvérisation ou une peinture au pin-
ceau ou une peinture parimmersion ou une peinture
au rouleau ou un procédé de placage, notamment
un procédé PVD ou un procédé CVD, ou un procédé
d’électrodéposition.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le durcisse-
ment et/ou la solidification sont rendus possibles
et/ou accélérés au moins partiellement par un apport
d’énergie.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la premiére
couche de peinture (1) est imprimée sur le cbté ar-
riere (B) de la structure de support (3) avec au moins
100 dpi, de préférence avec au moins 200 dpi, de
maniére davantage préférée avec au moins 300 dpi.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la deuxiéme
zone (8) ou les deuxiémes zones (8) est ou sont
prédéfinies par une irrégularité de surfacelocale (12)
ou par des irrégularités de surface locales (12) sur
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le coté extérieur (A) et/ou sur le coté arriere (B) de
la structure de support (3).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que l'irrégularité de surface locale (12) est formée
par un creux ou une moulure ou une rainure ou une
inscription encastrée dans le matériau de la structure
de support ou un satinage ou un grain ou un motif
en relief et/ou un motif encastré dans le matériau de
la structure de support, oules irrégularités de surface
locales (12) sont formées par des moulures et/ou
des rainures et/ou une inscription encastrée dans le
matériau de la structure de support et/ou des sati-
nages et/ou des grains et/ou des motifs enrelief et/ou
des motifs encastrés dans le matériau de la structure
de support.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la premiére
couche de peinture (1) et/ou 'au moins une autre
couche de peinture (2) est construite en elle-méme
par une pluralité de couches individuelles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'au moins une
autre couche de peinture (2) est formée par un re-
vétement métallique, notamment par un revétement
de chrome.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la premiére
couche de peinture (1) et/ou 'au moins une autre
couche de peinture (2) sont appliquées en plusieurs
bandes (T) juxtaposées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le composant
est un composant extérieur d’'un véhicule automobi-
le, notamment un habillage de pare-chocs ou un ha-
billage de calandre ou un habillage d’aile ou un ha-
billage de montant A, B, C ou D ou une peau exté-
rieure de spoiler ou un habillage de seuil ou un ha-
billage extérieur de porte ou un habillage extérieur
de battantde porte, ou forme un constituant des com-
posants susmentionnés.
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