EP 0943 373 B1

) oo e ARTRAREATT AR AAVAMON
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 943 373 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) intcL7: BO5D 5/00

Hinweises auf die Patenterteilung:
04.09.2002 Patentblatt 2002/36

(21) Anmeldenummer: 99104226.8

(22) Anmeldetag: 03.03.1999

(54) Verfahren zur Reparatur kleiner Lackfehler bei Pulverlackschichten
Process for repairing small defects in powder coatings

Procédé pour réparer de petits défauts dans des revétements a base de peinture en poudre

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
DE ES FRGB IT SE ¢ Dannenhauer, Fritz, Dr.
79686 Hasel (DE)
(30) Prioritat: 20.03.1998 DE 19812235 ¢ Keller, Anja
89134 Blaustein (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: * Sussmann, Klaus
22.09.1999 Patentblatt 1999/38 71229 Leonberg (DE)
¢ Witt, Claudia
(73) Patentinhaber: 71735 Eberdingen (DE)
¢ DaimlerChrysler AG ¢ Hanf, Jiirgen
70567 Stuttgart (DE) 72070 Tiibingen (DE)
¢ Micro Compact Car smart GmbH
71272 Renningen (DE) (56) Entgegenhaltungen:
+ KARL WORWAG LACK- UND FARBENFABRIK EP-A- 0 842 710 EP-A- 0 887 118
GMBH & CO. KG GB-A- 2 210 291

70435 Stuttgart (DE)
¢ EISENMANN MASCHINENBAU KG
71032 Boblingen (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0943 373 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Reparatur kleiner Lackfehler bei Pulver-
lackschichten gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs
1, wie es aus der gattungsbildend zugrunde gelegten
DE 196 46 956.2 als bekannt hervorgeht.

[0002] Aus der nicht vorverdffentlichten DE 196 46
956.2 ist es zur Reparatur kleinerer Lackfehler bei Pul-
verlackschichten bekannt, die Pulverlackschicht im Be-
reich des Lackfehlers auszusparen, in die Aussparung
einen an die Aussparung form- und/oder volumenange-
pafiten Fullkérper einzubringen und den Fllkérper mit
der die Aussparung umgebenden Pulverlackschicht zu
verbinden und auszuharten. Trotz der Vorteilhaftigkeit
dieser Vorgehensweise ist die Vorgehensweise der Re-
paratur noch verbesserungswiurdig.

[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es, das zugrun-
degelegte Reparaturverfahren dahingehend zu verbes-
sern, daf die Reparatur von Pulverlackschichten mit ei-
nem Fllkdrper vereinfacht ist.

[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf bei einem
Verfahren mit den Verfahrensschritten des Anspruchs 1
gel6st. Durch die elektrische Entladung der Aussparung
und die elektrische Ladung des Fullkérper wird der Full-
kdrper ohne weitere MalRnahme in der Aussparung zu-
mindest bis zu Beginn des Aushéartens des Fullkérpers
gehaltert.

[0005] Sinnvolle Ausgestaltungen der Erfindung sind
den Unteransprichen entnehmbar. Im Ubrigen wird die
Erfindung anhand von in den Figuren dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen im folgenden nahers erldutert. Da-
bei zeigt

einen Ausschnitt eines Schnittes durch eine
Pulverlackschicht mit im Bereich einer Fehler-
stelle eingebrachter zylindrischer Ausspa-
rung,

Fig. 1

Fig. 2  den Ausschnitt nach Figur 1 mitin der Ausspa-

rung angeordnetem Fullkorper,

einen Ausschnitt eines Schnittes durch eine
mit einer Klarlackschicht bedeckten Pulver-
lackschicht mit kegelstumpfférmiger Ausspa-
rung,

Fig. 3

Fig. 4  den Ausschnitt nach Figur 3 mitin der Ausspa-

rung angeordnetem Fllkorper,
Fig. 5 eine Aufsicht auf eine Vorrichtung zur Repara-
tur kleiner Lackfehler bei Pulverlackschichten
und
Fig. 6  eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Figur
5.

[0006] In Figur 1 ist ein Ausschnitt einer gewdlbten
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Pulverlackschicht 1 eines Substrats dargestellt. Das
Substrat kann bspw. aus Metall, Kunststoff und/oder fa-
serverstarktem Kunststoff, MDF-Material und/oder ahn-
lich pulverbeschichteten Werkstoffen gefertigt sein. Bei
der Aufbringung der Pulverlackschicht 1 kénnen trotz
unterschiedlicher VorsichtsmalRnahmen Fehler, wie
bspw. eingeschlossene Staubkérner, auftreten. Zur Re-
paratur einer fehlerbehafteten Stelle wird diese in eng
begrenztem Rahmen der insbesondere abgebundenen
und geharteten Pulverlackschicht 1 mit einer Ausspa-
rung 2 versehen, die im vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiel zylindrisch ausgefiihrt ist.

[0007] Wa&hrend des Einbringens der Aussparung 2
wird die fehlerhafte Stelle mit ionisierter Luft angebla-
sen, wodurch die beim Frasen auftretende Reibungs-
elektrizitat elektrisch neutralisiert und die Aussparung
idealerweise auf ein elektrisches Null-Potential ge-
bracht, d.h. elektrisch entladen wird. Gleichzeitig wird
durch die vorzugsweise getrocknete Luft die Ausspa-
rung 2 auch gereinigt.

[0008] Bevor die Aussparung 2 in die Pulverlack-
schicht 1 eingebracht wird, wird die Schichtdicke einer
Folie gemessen, aus der der Fillkorper 3 gefertigt, ins-
besondere gestanzt werden soll. Sinnvollerweise erfolgt
die Messung der Schichtdicke der Folie an der Stelle,
an der der Fullkorper 3 aus der Folie ausgestanzt wer-
den soll. In vorteilhafter Weise wird der Fullkérper 3
beim Ausstanzen gleichzeitig elektrisch geladen, wo-
durch er in der elektrisch neutralen Aussparung 2 ohne
weitere MaRnahmen haftend eingebracht werden kann.
[0009] Durch die entsprechend der Schichtdicke der
Folie bzw. des Fullkérpers 3 und auf maximal die Tiefe
der Pulverlackschicht 1 eingebrachte Aussparung 2
wird im vorliegenden Fall gleichzeitig der Fehler bspw.
das Staubkorn beseitigt.

[0010] Wie schon erwahnt, wird die Aussparung 2
gunstigerweise spanend und hierbei insbesondere mit-
tels asymmetrischen Frasen - d.h. die Schneiden des
Frasers verlaufen nicht durch den Mittelpunkt der fra-
senden Flache - oder Schleifen in die Pulverlackschicht
1 eingebracht. Desweiteren kann die Aussparung 2
auch gebohrt und/oder lochgeséagt und/oder mittels La-
ser ausgebrannt und/oder ausgestanzt und/oder ge-
schliffen werden. Bei allen Arten der Einbringung der
Aussparung 2 in die Pulverlackschicht 1 ist darauf zu
achten, daB die Aussparung 2 hinsichtlich ihrer Flache,
bzw. Breite und auch hinsichtlich ihrer Tiefe mit genau
definierten Abmessungen sowie mit einer vorgegebe-
nen Randkontur in die Pulverlackschicht 1 eingebracht
wird.

[0011] AnschlieRend wird - wie in Figur 2 dargestellt
-in die Aussparung 2 ein aus Pulverlack und/oder einem
Vorprodukt des Pulverlackes gebildeter plattchenartiger
und elektrisch geladener Fillkdrper 3 eingebracht; d.h.
daf} u.a. die Kontur des Bodens des Fiillkdrpers 3 an
die Kontur des Bodens der Aussparung 2 angepal3t.
Ebenso sind die Rander des Fillkérpers 3 den entspre-
chenden Randern der zylindrischen Aussparung 2 an-
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gepalit.

[0012] Der vor dem Einbringen in die Aussparung 2
zumindest teilvernetzte Fullkorper 3 ist entsprechend
dem Volumen der Aussparung 2 bemaldt und im Sinne
eines Monoliten zusammenhangend ausgebildet; d.h.
der Durchmesser des monolitisch zusammenhangen-
den Flllkérpers 3 entspricht in etwa der Breite der Aus-
sparung 2 und die Schichtdicke des Fllkérpers 3 in et-
wa der Tiefe der Aussparung.

[0013] Hinsichtlich des Fullkérpers 3 kann diese ge-
naue BemaRung in einfacher Weise dadurch realisiert
werden, daR der Flllkérper 3 aus einer zuvor hergestell-
ten Lackfolie geformt, insbesondere ausgestanzt wird.
Bei zumindest einigen Effekt-Pulverlacken wird diese
Lackfolie zur Erhalzung gewlinschter optischer Eigen-
schaften zweckmaRigerweise durch elektrostatisches
Spritzen hergestellt.

[0014] Auf die Sichtseite 5 des in der Aussparung 2
angeordneten Fllkérpers 3 wird ein Druckkérper 4 an-
gelegt, der zweckmaRigerweise Uber die Rander der
Aussparung 2 hinausragt und der ferner glinstigerweise
plan zu den Randern der Aussparung 2 an der Sichtsei-
te 5 der Pulverlackschicht 1 anliegt.

[0015] AnschlieRend wird der Flllkorper 3 der aufder-
halb der Aussparung 2 angeordneten Pulverlackschicht
1 verbunden. Hierbei wird zumindest zu Anfang des Ver-
bindens ein Druck von vorzugsweise maximal 1 bar auf
den Druckkorper 4 und tGber den Druckkérper 4 auf den
Fullkoérper 3 ausgelibt. Dadurch ergibt sich u.a. eine gu-
te Verbindung und ein qualitativ guter, insbesondere
planer Ubergang zwischen dem Fiillkérper 3 und der
Pulverlackschicht 1.

[0016] Die Verbindung erfolgt vorzugsweise durch ei-
ne klenbende Schicht "Klebstoffschicht" (nicht einge-
zeichnet), die entweder am Fllkérper 3 oder schon vor
der Einbringung des Fullkérpers 3 in die Aussparung 2
entlang der entsprechenden Wandungen des Fullkor-
pers 3 angeordnet wird.

[0017] AnschlieBend wird der in der Aussparung 2
eingebrachte Fillkérper 3 und ggf. auch die "Klebstoff-
schicht" erhitzt und/oder zur Reaktion gebracht. Durch
die Erhitzung und/oder durch die Reaktion héartet insbe-
sondere der Fillkoérper 3 und ggf. auch die Klebstoff-
schicht aus. Auch hierbei wird zumindest zu Beginn des
Aushartens Uber den Druckkoérper 4 ein Druck auf den
Fillkérper 3 ausgelibt. Da die am Fullkérper 3 anliegen-
de Oberflache des Druckkdrpers 4 - also die Anlagefla-
che 6 - zweckmaRigerweise mdglichst glatt ausgebildet
ist, ergibt sich durch diesen Druck auch eine gute Ober-
flache des ausgeharteten Flllkérpers 3.

[0018] Die Reaktion wird vorzugsweise durch
UV-Strahlung und/oder elektromagnetische, insbeson-
dere IR-Strahlung, und/oder heil3er Luft eingeleitet und/
oder aufrechterhalten. Wird die Aushartung des Fullkor-
pers 3 durch elektromagnetische Strahlung eingeleitet,
wird das Material und die Schichtdicke des Druckkér-
pers 4 sinnvollerweise so gewahlt, dal durch den
Druckkérper 4 hindurch mindestens 50 % der hinter ihm
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ausgesandten Strahlung in Richtung des Fiillkorpers 3
transmittiert werden.

[0019] Desweiteren kann es beim Aushérten und/
oder auch beim Verbinden des Fillkérpers 3 mit der Pul-
verlackschicht 1 zu einer Gasbildung kommen, weshalb
der Druckkoérper 4 zweckmafigerweise im Bereich sei-
ner Anlageflache 6 an dem Fullkérper 3 Poren aufweist,
durch die das entstehende Gas abgeleitet wird.

[0020] Damit sich diese Poren nicht negativ auf die
Oberflachenqualitat der Sichtseite 4 des Fiillkérpers 3
auswirken, weisen die Poren einen mdoglichst geringen
Querschnitt auf. Insbesondere handelt es sich um so-
genannte Mikroporen bzw. zumindest bei der Anlagefla-
che 6 um mikropordse Materialien. Als Material fiir die
Anlageflache des Druckkoérpers 4 hat sich herbei insbe-
sondere Polytetrafluoretylen (PTFE) erwiesen, da mit
diesem Material in bekannter Weise derartige Schichten
herstellbar sind. Bei Reparaturmaterialien, die nur eine
geringe bis keine Ausgasung haben, kann der Druck-
korper 4, der insbesondere eine Antihaftbeschichtung
(nicht eingezeichnet) aufweist, aus poliertem Metall
und/oder aus Glas gefertigt sein.

[0021] Desweiteren kann die Anlageflache 6, in be-
sonderer Ausflihrung auch der gesamte Druckkoérper 4
aus sogenannten Nanopartikeln hergestellt sein. Wird
bei einer derartigen Anlageflache 6 bzw. einem derarti-
gen Druckkdrper 4 das Verbinden des Fiullkdrpers 3
und/oder das Aushéarten des Fullkdrpers 3 mittels elek-
tromagnetischer, insbesondere IR-Strahlung initiiert, so
ist es zweckmaRig, die Grofte der Nanopartikel kleiner
als die Wellenlange der betreffenden Strahlung zu wah-
len.

[0022] Da der Flllkérper 3 je nach verwendetem Ma-
terial beim Ausharten einen Volumenschwund aufwei-
sen kann, ist es ferner glinstig, den Fllkdrper 3 mit ei-
nem Volumen zu versehen, das in etwa dem Volumen
der Aussparung 2 zuziiglich dem beim Aushéarten auf-
tretenden Volumenschwund des Flullkérpers 3 ent-
spricht.

[0023] Desweiteren kann es beim Auftragen einer
weiteren, insbesondere einer Klarlackschicht 7 auf die
Pulverlackschicht 1 von Vorteil sein, die Einbringung der
Aussparung 2 und die Beflillung der Aussparung 2 mit
dem Fullkérper 3 vor der Aufbringung der Klarlack-
schicht 7 vorzunehmen.

[0024] In Figur 3 ist eine Pulverlackschicht 1 darge-
stellt, die im Bereich einer fehlerbehafteten Stelle der
insbesondere abgebundenen und gehéarteten Pulver-
lackschicht 1 mit einer kegelstumpfférmigen Ausspa-
rung 2 versehen ist. Der Kegel der Aussparung 2
schlielt sich zum Substrat hin. Durch die auf maximal
die Tiefe der Pulverlackschicht 1 eingebrachte Ausspa-
rung 2 wird gleichzeitig der Fehler, bspw. ein Staubkorn,
beseitigt.

[0025] In Figur 4 ist die kegelstumpfférmige Ausspa-
rung 2 mit darin angeordnetem Fllkérper 3 sowie ober-
halb des Flillkérpers 3 angeordneter Reparatur-Vorrich-
tung dargestellt. Der Fllkérper 3 ist aus Pulverlack und/
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oder einem Vorprodukt des Pulverlackes gefertigt und
insbesondere plattchenartige geformt. Die Rander des
Fillkdérpers 3 sind hinsichtlich ihrer geometrischen Ma-
Re und auch hinsichtlich ihres Verlaufes, der bspw. bei
einer Einbringung der Aussparung 2 nicht notwendiger-
weise rund, sondern ggf. auch bspw. nierenférmig sein
kann, den Randern der Aussparung 2 angepalt.
[0026] Zum Einbringen des Fullkérpers 3 in die Aus-
sparung, wird diese mit einer zuvor schon beschriebe-
nen Lackfolie vollflachig abgedeckt. Aus der abdecken-
den Lackfolie wird der Flllkérper 3 ausgestoflen und
beim AusstofRen direkt in die Aussparung 2 eingebracht
und/oder eingedrickt.

[0027] Wie in Figur 4 dargestellt, kann es hierbei ge-
schehen, dal der Fillkdrper 3 in einzelne Bruchstiicke
8 zerfallt. Ein vor dem Abbinden mit der verbliebenen
Pulverlackschicht 1 aus einzelnen Bruchstlicken 8 ge-
bildeter Fullkérper 3 istim Sinne der Erfindung auch als
ein zusammenhangender Fullkérper 3 zu verstehen; d.
h. der in der Aussparung 2 angeordnete gesamte Fiill-
kérper 3 mul vor dessen Verbindung mit den Wandun-
gen bzw. dem Boden der Aussparung 2 nicht unbedingt
vollstéandig monolitisch ausgebildet sein.

[0028] Der in der Aussparung 2 angeordnete Fullkor-
per 3 wird mit der aul3erhalb der Aussparung 2 ange-
ordneten Pulverlackschicht 1 durch die oben angefihr-
ten MaRRnahmen verbunden. Die Verbindung erfolgt
durch eine direkte Verbindung des Materials des Fiill-
korpers 3 mit dem ihn umgebenden Material der Pulver-
lackschicht 1. Die Verbindung des Fullkérpers 3 mit der
Pulverlackschicht 1 muf allerdings nicht entlang der ge-
samten gemeinsamen Flache erfolgen, sondern kann
auf einzelnen gemeinsamen Teilflachen begrenzt sein.
Im Falle von aus Bruchstlicken 8 gebildeten Fullkérpern
3 werden gleichzeitig die Bruchstlicke 8 in gleicher Wei-
se miteinander verbunden.

[0029] Wird, wiein Figur 4 dargestellt, eine fehlerhafte
Stelle erst nach Aufbringung einer Klarlackschicht 7 be-
merkt, kann zur Reparatur weitgehend analog verfahren
werden, wobei es nunmehr sinnvoll ist, hierzu einen aus
dem Pulverlack gebildeten Fillkdrper 3 zu verwenden,
der zusatzlich sichtseitig mit einer Klarlackschicht ver-
sehen ist, wobei die Schichtdicke dieser Klarlackschicht
in etwa derjenigen Klarlackschicht 7 entspricht, die an-
sonst auf der Pulverlackschicht 1 des Substrats ange-
ordnet ist.

[0030] In den Figuren 5 und 6 ist eine Vorrichtung 9
zur Reparatur fehlerbehafteter Stellen in Pulverlack-
schichten in Aufsicht und in einer Seitenansicht darge-
stellt.

[0031] Im allgemeinen weist die Vorrichtung 9 eine
drehbar gehalterte Basisplatte auf, die bspw. tiber einen
Drehschrittmotor 18 an einem Arm eines Industrierobo-
ters (nicht eingezeichnet) angeordnet sein kann. Der In-
dustrieroboter ist sinnvollerweise ein karthesischer Por-
talroboter, damit eine mdglichst genau ortsgenaue An-
steuerung ermdglicht ist.

[0032] An derBasisplatte 10 sind die einzelnen Bear-
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beitungswerkzeuge fiir die verschiedenen Arbeitsschrit-
te sternfdrmig angeordnet. Die Achsen der Bearbei-
tungswerkzeuge sind im Einsatz quer zu der Drehachse
der Basisplatte und parallel zur Flachenorthogonalen
der Pulverlackschicht 1 im Bereich der Aussparung 2
ausgerichtet.

[0033] Die Drehachse der Basisplatte 10 selbst ist
quer zur Flachenorthogonalen der Pulverlackschicht 1
im Bereich der Aussparung 2 ausgerichtet. Durch diese
MaRnahme bleibt bei einer Anderung des Bearbei-
tungswerkzeugs der Bearbeitungsort derselbe, wo-
durch das Einbringen des Fullkoérpers 3 in einem hohen
MalRe reproduzierbar ist.

[0034] In einer besonderen Ausfiihrungsform kénnen
so bspw. die Bearbeitungswerkzeuge wie die Objektive
eines Mikroskops mit verschiedenen in den Strahlen-
gang einbringbaren Objektiven angeordnet sein, wobei
die Bearbeitungswerkzeuge mit den Objektiven und die
die Objektive tragende Drehplatte des Mikroskops mit
der Basisplatte 10 vergleichbar ist.

[0035] Bei der Vorrichtung 9 nach den Figuren 5 und
6 sind die Bearbeitungswerkzeuge auf der ebenen Ba-
sisplatte 10 montiert. Die Basisplatte 10 ist mittels des
Drehschrittmotors 11, dessen Drehachse orthogonal
zur Flachseite der Basisplatte 10 ausgerichtet ist, dreh-
bar gehaltert.

[0036] Die Bearbeitungswerkzeuge sind sternférmig
und mit ihrer Bearbeitungsachse parallel zur Flachseite
der Basisplatte 10 an der Basisplatte 10 angeordnet. Bei
den Bearbeitungswerkzeugen handelt es sich im einzel-
nen um einen Frasspindelstock 11, eine Mef3uhr 12, ei-
nen Mikrometer 13, ein Stanzwerkzeug 14, einen Vaku-
umhalter 15, eine Halogenlampe 16 und den vorzugs-
weise beheizbaren Druckkdrper 4 mit ebener Anlagefla-
che 6.

[0037] Die Bearbeitungswerkzeuge sind lber die Ba-
sisplatte 10 drehbar und in Richtung der Schwenkachse
der Basisplatte 10 linear verschiebbar bspw. an einem
Robotorarm (nicht eingezeichnet) angeordnet. Durch
diese Anordnung kann das jeweilige Bearbeitungswerk-
zeug mit seiner Bearbeitungsachse in einfacher Weise
mit hoher Prazision senkrecht zur Oberflaiche des Pul-
verlackschicht 1 im Bereich der fehlerhaften Stelle po-
sitioniert werden.

[0038] Die in dem Frasspindelstock 11 kugelgelager-
te und Uber einen drehzahlgeregelten Motor 17 ange-
triebene Frasspindel 18 wird mit einem Pneumatikzylin-
der 19 auf die Oberflache der Pulverlackschicht 1 grob
abgesenkt und mit der Mikrometerschraube 13 so ju-
stiert, dall die Oberflache im Bereich der fehlerhaften
Stelle gerade noch berihrt wird.

[0039] Der so erhaltene Nullpunkt wird mit der
Mefuhr 12 festgehalten und die bendtigte Frastiefe mit
dem Mikrometer 13 eingestellt.

[0040] AnschlieRend wird die Vorrichtung 9 mit dem
Pneumatikzylinder 19 angehoben, der Fraser in Positi-
on gebracht und Gber den Pneumatikzylinder 19 abge-
senkt. Uber einen hydraulischen StoRdampfer senkt
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sich die Frasspindel bis auf die zuvor eingestellte Fras-
bzw. Bohrtiefe. Wahrend des Frasens wird die Ausspa-
rung 2 permanent mit vorzugsweise ionisierter Luft aus-
geblasen. Dadurch wird sie elektrisch entladen, staub-
frei und leicht gekdhlt.

[0041] Gegebenenfalls wird die fertiggestellte Aus-
sparung 2 auch nach der Beendigung des Frasvorgan-
ges noch weiter mit ionisierter Luft angeblasen, wobei
dabei die Aussparung wahrend dieser Zeit mit der Ha-
logenlampe 16 bestrahlt und auf vorzugsweise ca. 50
°C erwarmt wird.

[0042] In sinnvoller Weise wird die Halogenlampe 16
auller zum Erwarmen der Aussparung 2 auch noch zur
Ausleuchtung des Werkstiicks eingesetzt.

[0043] Der in die Aussparung 2 einzubringende Fill-
korper 3 wird mit dem Stanzwerkzeug 14 aus der Folie
ausgestanzt. Der ausgestanzte Fuillkérper 3 wird mit
dem Vakuumhalter 15 festgehalten und die Basisplatte
10 wieder in die Arbeitsposition Uber der Aussparung 2
gebracht. Nach dem Absenken mit dem Zylinder 19 wird
der Fullkérper 3 exakt tGber einen im Stanzwerkzeug 14
sitzenden Kolben in die Ausssparung 2 eingepal3t.
[0044] Der Fillkérper 3 wird anschliefend mit dem
beheizten Druckkorper 4 angepreft und auf maximal
110°C (abhangig von der Art des Pulvers) erwarmt. Je
nach Dicke des Fullkérpers 3 ist der Fullkérper 3 nach
ca. 1 -4 min so fixiert, daf3 er mit der Halogenlampe 16
bei ca. 175 °C (abhangig von der Art des Pulvers) in-
nerhalb von etwa 15 min (abhangig von der Art des Pul-
vers) ausgehartet werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Reparatur kleiner Lackfehler bei Pul-
verlackschichten, bei dem der Lackfehler ausge-
spart, in die Aussparung ein an die Aussparung
form- und/oder volumenangepalten Fillkdrper ein-
gebracht, der Fillkérper mit der die Aussparung
umgebenden Pulverlackschicht verbunden und
ausgehartet wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fullkérper vor dem Einsetzen in die Aus-
sparung auf ein elektrisches Potential geladen wird,
das sich von dem der Aussparung unterscheidet,
und
daR der elektrisch geladene Fillkdrper in die elek-
trisch unterschiedlich geladene Aussparung einge-
bracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Aussparung zumindest weitgehend und
insbesondere auf Null-Potential elektrisch entladen
wird, und daf der elektrisch geladene Fullkérper in
die zumindest weitgehend entladene Aussparung
eingebracht wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Aussparung vor dem Einbringen des Fiill-
korpers gereinigt wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Aussparung vor dem Einbringen des Fiill-
koérpers gereinigt wird und dal die elektrische Neu-
tralisation mit dem Reinigen der Aussparung er-
folgt.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Aussparung mit einem ionisierten Gas, ins-
besondere mit Luft ausgeblasen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB beim Einbringen der Aussparung der Bereich
der spateren Aussparung mit einem ionisierten
Gas, insbesondere mit Luft angeblasen wird.

7. verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daRB die Aussparung mit einem ionisierten Gas, ins-
besondere mit Luft ausgeblasen wird und dafl dem
Gas vor und/oder beim lonisieren Flissigkeit ent-
zogen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Fullkérper aus einer Folie gefertigt wird,
dafd vor der Herstellung des Fullkérpers die Dicke
der Folie am Ort des spateren Fillkdrpers gemes-
sen wird und daR die Aussparung mit einer der Dik-
ke der Folie entsprechenden Tiefe in die Pulverlack-
schicht eingebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fillkorper aus einer Folie ausgestanzt
wird.

Claims

1. Method for the repair of minor paintwork defects in
powder paint layers, whereby the paintwork defect
is recessed, afiller body with a shape and/or volume
matching the recess is placed into the recess and
the filler body is bonded to the powder paint layer
surrounding the recess and then cured,
characterised in that
the filler body is charged with an electrical potential
different from that of the recess prior to being placed
into the recess, and in that
the electrically charged filler body is placed into the
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differently charged recess.

Method according to claim 1,

characterised in that

the recess is at least largely and in particular com-
pletely discharged to zero potential, and in that the
electrically charged filler body is placed into the at
least largely discharged recess.

Method according to claim 1,

characterised in that

the recess is cleaned before the filler body is insert-
eded.

Method according to claim 1,

characterised in that

the recess is cleaned before the filler body is insert-
eded, and in that the electrical neutralisation coin-
cides with the cleaning of the recess.

Method according to claim 1,

characterised in that

the recess is blown out with an ionised gas, in par-
ticular with air.

Method according to claim 1,

characterised in that

the area of the future recess is blown at with an ion-
ised gas, in particular with air, while the recess is
produced.

Method according to claim 1,

characterised in that

the recess is blown out with an ionised gas, in par-
ticular with air, and in that liquid is extracted from
the gas before and/or during ionisation.

Method according to claim 1,

characterised in that

the filler body is made from a film, in that the thick-
ness of the film is measured at the location of the
future filler body before the filler body is produced,
and in that the recess produced in the powder paint
layer has a depth corresponding to the thickness of
the film.

Method according to claim 1,
characterised in that
the filler body is punched out of a film.

Revendications

Procédé de réparation de petits défauts dans des
couches de peinture déposée par voie électrostati-
que, dans lequel on enléve le défaut en faisant un
évidement, on place dans I'évidement une piéce de
remplissage adaptée en forme et/ou en volume a
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I'évidement, on lie la piéce de remplissage a la cou-
che de peinture déposée par voie électrostatique
entourant I'évidement et on la fait durcir,
caractérisé par le fait

qu'avant de la placer dans I'évidement, on charge
la piece de remplissage a un potentiel électrique qui
se distingue de celui de I'évidement et

que l'on place la piéce de remplissage, électrique-
ment chargée, dans I'évidement électriquement
chargé differemment.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que l'on décharge électriquement I'évidement au
moins largement et en particulier en I'amenant au
potentiel nul et que I'on place la piece de remplis-
sage, électriquement chargée, dans I'évidement au
moins largement déchargé.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que I'on nettoie I'évidement avant d'y placer la piece
de remplissage.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que I'on nettoie I'évidement avant d'y placer la piéce
de remplissage et que la neutralisation électrique
se fait avec le nettoyage de I'évidement.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que I'on réalise I'évidement au moyen d'un gaz io-
nisé, en particulier de l'air.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que, lors de la réalisation de I'évidement, on souffle
un gaz ionisé, en particulier de I'air, sur la zone du
futur évidement.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que I'on réalise I'évidement avec un gaz ionisé, en
particulier avec de l'air et que I'on extrait du liquide
hors du gaz avant et/ou lors de l'ionisation.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé par le fait

que l'on fabrique la piéce de remplissage a partir
d'une pellicule, qu'avant la fabrication de la piéce
de remplissage on mesure I'épaisseur de la pellicu-
le a I'endroit de la future piéce de remplissage et
que l'on réalise I'évidement dans la couche de pein-
ture déposée par voie électrostatique a la profon-
deur correspondant a I'épaisseur de la pellicule.

Procédé selon la revendication 1,
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caractérisé par le fait
que l'on obtient la piéce de remplissage a partir
d'une pellicule par poingonnage.
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