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(57)  Verfahren zur Vermeidung von Lacktropfen an
der Nutzoberflache von zu lackierenden Werkstiicken,
bei welchem an dem Werkstlick 1b au3erhalb der Nutz-
oberflache mindestens eine Lacksammelausformung 3
angeordnet wird, auf der sich beim Lackieren eventuelle

FIG. 2

Lacktropfen 2b konzentrieren.

Ferner gehoren zur Erfindung Karosserieelemente
von Automobilen, insbesondere Kotfliigel 1b, die eine
Lacksammelausformung enthalten. Diese kann insbe-
sondere als nasenférmiger Vorsprung 3 am unteren En-
de des Kotflligels vorliegen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Vermeidung von Lacktropfen an der Nutzober-
flache von zu lackierenden Werkstlicken sowie entspre-
chend angepalite Werkstiicke.

[0002] Lacke und Beschichtungsmittel werden zum
Schutz und zur optischen Gestaltung von Oberflachen
auf Werkstlicke aufgetragen. Die Verarbeitung der Lak-
ke und Beschichtungsmittel erfolgt dabei im flissigen
bzw. flieRfahigen Zustand, da dann am besten eine
grof¥flachige, gleichmaRige Verteilung und eine glatte
Oberflache der Beschichtung erhalten werden kann.
Nach ihrem Auftrag und einem eventuellen Verlauf har-
ten die Lacke auf dem Werkstlick aus. Dies geschieht
in der Regel durch chemische Vernetzung der im Lack
enthaltenden Bindemittel zu einem Polymer.

[0003] Firdie Auftragung von Lacken ("Lacke" soll im
folgenden allgemeine Anstrich- und Beschichtungsmit-
tel einschlielRen) auf Werkstiicke werden verschiedene
Verfahren angewendet, insbesondere das Tauchen,
Fluten, Streichen, Rollen, Walzen und Spritzen sowie
spezielle Sprihverfahren fiir Pulverlacke. Bei der Lak-
kierung von Automobilkarosserien werden insbesonde-
re Spritzverfahren eingesetzt, bei denen Lack, der durch
Lésemittel und/oder Wasser flissig gehalten wird, mit-
tels Spritzpistolen manuell oder automatisch auf das
Werkstlick aufgespriiht wird. Auf dem Werkstlick ver-
lauft der frische Lack dann zu einer mehr oder weniger
gleichmaRigen und glatten Beschichtung.

[0004] Eine wichtige Aufgabe des Lackes auf den
Blechteilen von Automobilen besteht darin, diese vor ei-
nem Durchrosten zu schiitzen. Die dabei angestrebten
Schutzzeiten bewegen sich in der GréfRenordnung von
12 Jahren. Fir diesen Zeitraum wird von einigen Her-
stellern eine Garantie gegen Durchrosten gegeben. An-
gesichts dieser hohen Anforderungen ist eine gleichma-
Rige und fehlerfreie Ausbildung der Beschichtung von
grof3er Bedeutung.

[0005] Bei der Lackierung kommt es jedoch immer
wieder an den Kanten und Ecken der Karosserieele-
mente zu einer Bildung von Tropfen. Es hat sich gezeigt,
daR hierfiir neben dem FlieRen aufgrund der Schwer-
kraft oft elektrostatische Effekte verantwortlich sind.
Denn der Lack wird haufig mit Hilfe einer elektrischen
Potentialdifferenz zwischen Auftragsvorrichtung und
Werkstlick aufgetragen, die ihm eine elektrostatische
Aufladung verleiht. Der Lack versucht daher, die Ener-
gie aus der elektrischen AbstoRung gleicher Ladungen
zu minimieren. Dies fihrt an den besagten Stellen hoher
Kriimmung zu einer Anhaufung von Lack und damit zur
Tropfenbildung.

[0006] Derartige Tropfen sind jedoch nicht nur aus op-
tischen Griinden inakzeptabel (dies wiirde an nicht
sichtbaren Stellen keine Rolle spielen), sondern sie stel-
len vor allem auch potentielle Schwachstellen der Be-
schichtung dar. Denn der ausgehartete Tropfen unter-
liegt aufgrund seiner exponierten Lage erhéht der Ge-
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fahr, durch Kollision mit anderen Objekten abgestolRen
zu werden. Dabei wirde aber nicht nur das Gberschis-
sige Tropfenmaterial entfernt, sondern auch die Be-
schichtung bis auf das Tragermaterial verletzt. Sie wir-
de damit hochgradig korrosionsgefahrdet. Weiterhin
steht der hervorstehende Tropfen haufig auch weiteren
Einbauten am Automobil im Wege. Nach dem Stand der
Technik wird er daher bei der Lackierung von Automo-
bilkarosserien mechanisch von Hand entfernt. Dies ist
indes nicht nur zeit- und arbeitsaufwendig, es fiihrt auch
in den meisten Fallen zu einer Schwachung oder sogar
Zerstérung der Lackschicht. Die Stelle unter dem Trop-
fen wird damit anfallig fir Rostbildung.

[0007] Die vorliegende Erfindung hat sich demgegen-
Uber die Aufgabe gestellt, die Nachteile des Standes der
Technik zu vermeiden und ein Verfahren zur Vermei-
dung von Lacktropfen an elektrisch leitenden Werkstiik-
ken sowie entsprechende Abwandlungen der Werkstlk-
ke selbst zu entwickeln, bei denen die Tropfenbildung
auf der Nutzoberflache, insbesondere an Ecken und
Kanten, vermieden wird.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Lackierverfah-
ren gelost, bei dem an dem Werkstlck auflerhalb der
Nutzoberflaiche mindestens eine Lacksammelausfor-
mung angeordnet wird, auf der sich beim Lackieren
eventuelle Lacktropfen konzentrieren.

[0009] Das erfindungsgeméafie Verfahren nimmt also
an dem zu lackierenden Werkstiick eine konstruktive
Veranderung vor. Diese kann temporéar sein, d.h. nur fur
die Dauer des Lackierens bestehen. Vorzugsweise ist
sie indes dauerhaft an dem Werkstlick ausgebildet.
Denn die erforderliche Veranderung bei der Herstellung
des Werkstuck ist im allgemeinen einfach und im Zeit-
und Arbeitsaufwand geringer, als entsprechende tem-
porare Manipulationen vor und nach dem Lackieren.
[0010] Daf die Lacksammelausformung "auf3erhalb
der Nutzoberflache" angeordnet werden soll bedeutet,
dafd der sich bildende Tropfen nicht die Nutzoberflache
storen darf, denn eine solche Stdérung soll ja gerade ver-
mieden werden. Im allgemeinen wird die Lacksamme-
lausformung mit der zu lackierenden Nutzoberflache in
Verbindung stehen, so daR flieBRender Lack von der
Nutzoberflache zur Lacksammelausformung gelangen
kann. Auf der Lacksammelausformung selbst wird der
Lack dann zu einer Tropfenbildungsstelle geleitet, an
der sich ein Lacktropfen bilden kann, ohne dal} er st6-
rend ware. Die Lacksammelausformung leitet somit den
Uberschissigen Lack von den kritischen Stellen zu un-
kritischen, an denen die Tropfenbildung keinen Scha-
den darstellt.

[0011] Die Lacksammelausformung kann sehr unter-
schiedliche Gestalt haben, solange sie die Funktion er-
fullt, daB sich auf ihr Lacktropfen konzentrieren, die sich
normalerweise (ohne Lacksammelausformung) auf der
Nutzoberflache bilden wiirden. Sie kann insbesondere
sowohl eine Vertiefung als auch eine Erhebung auf dem
Werkstuck sein.

[0012] Vorzugsweise wird die Lacksammelausfor-
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mung so ausgebildet, dal® sich an ihr Lacktropfen auf-
grund der Schwerkraft und/oder aufgrund elektrischer
Effekte konzentrieren. Denn das FlieRen aufgrund der
Schwerkraft bzw. aufgrund elektrostatischer AbstoRung
des elektrisch aufgeladenen Lackes stellen die Haupt-
ursachen der Tropfenbildung dar.

[0013] Insbesondere kann die Lacksammelausfor-
mung wahrend des Lackierens den Tiefpunkt des Werk-
stiickes bilden. In diesem Falle sammelt sich auf ihr der
Lack aufgrund des FlieRens gemaR der Schwerkraftein-
wirkung. Der "Tiefpunkt" kann dabei sowohl lokal (tief-
ster Punkt des Werksticks in einer gewissen Umge-
bung um den Punkt herum) als auch global (kein ande-
rer Punkt des Werkstucks ist tiefer) der tiefste Punkt des
Werkstlicks sein.

[0014] Wahrend des Auftragens und/oder wahrend
des Trocknens des Lackes kann das Werkstlick auf ei-
nem vorgegebenen elektrischen Potential in bezug auf
das Erdungspotential gehalten werden.

[0015] Unter "Trocknen" wird dabei sowohl das Ver-
dampfen von Lésemitteln (Kohlenwasserstoffe, Was-
ser) als auch die chemische Vernetzung der Lackbe-
standteile verstanden. Das Erdungspotential ("Masse")
ist das elektrische Potential der Umgebung des Lackier-
prozesses und wird Ublicherweise mit dem Spannungs-
wert Null (Volt) gleichgesetzt. Das zu lackierende Werk-
stiick wird haufig bei der Lackierung in bezug auf dieses
Erdungspotential auf einem vorgegebenen Potential
gehalten. Dieses Potential muf} nicht wahrend des Lak-
kierens konstant bleiben, sondern kann einem vorgege-
benen Verlauf folgen. Es kann gréer (positiv) oder klei-
ner (negativ) als das Erdungspotential sein. Die genau-
en Werte richten sich nach den in der Praxis vorliegen-
den Verhaltnissen, d.h. insbesondere der Art des Lak-
kes, dem Vorzeichen der Aufladung, der Art und Geo-
metrie des Werkstiickes und dem Verlauf der Trock-
nung.

[0016] Vorzugsweise ist das Potential, auf welchem
das zu lackierende Werkstlick gehalten wird, gleich dem
Erdungspotential, d.h., das Werkstlck wird "geerdet"
bzw. auf null Volt gelegt. Bei dieser Erdung kénnen alle
Ladungen, die sich im aufgetragenen Lack angesam-
melt haben, abflieBen. Der zurlickbleibende Lack ist
dann elektrisch neutral.

[0017] Das erfindungsgemale Verfahren ist grund-
satzlich bei allen Ublichen Lackiermethoden anwend-
bar, bei denen Lack in flissiger oder flieRfahiger Form
auf das Werkstlck aufgetragen wird, dort verlauft und
anschlieBend getrocknet wird. Vorzugsweise wird es
zusammen mit einem Spritzauftrag des Lackes verwen-
det, denn gerade hierbei tritt die Tropfenbildung ver-
starkt auf.

[0018] Das erfindungsgemalfie Verfahren erfolgt am
effektivsten so, dall das Werkstlick automatisch beim
Einsetzen in die Halterung, in der es sich wahrend des
Lackierens befindet, in eine vorgegebene Ausrichtung
gelangt, in der die Lacksammelausformung ihre Wir-
kung entfalten kann. Dann sind keine zusatzlichen Ar-
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beitsschritte zum Ausrichten des Werkstiicks notwen-
dig. Gegebenenfalls kann beim Einsetzen in die Halte-
rung auch automatisch ein elektrischer Kontakt herge-
stellt werden. Die richtige Ausrichtung des Werkstlicks
und gegebenenfalls auch die erfolgreiche Herstellung
des Kontaktes kann dabei leicht Gberwacht werden, z.
B. da sich die Kontaktierung des Werkstlicks kapazitiv
bemerkbar macht. Sofern keine korrekte Ausrichtung
oder kein ausreichender Kontakt bestehen, kann ein
Warnsignal das Arbeitspersonal hierauf aufmerksam
machen, so daR eine Uberpriifung und Korrektur erfol-
gen kann.

[0019] Die Erfindung betrifft weiterhin Werkstiicke mit
einer zu lackierenden Nutzoberflache. Dabei ist erfin-
dungsgemal an dem Werkstiick auRerhalb der Nutz-
oberflache mindestens eine Lacksammelausformung
angeordnet, auf der sich bei der Lackierung eventuelle
Lacktropfen konzentrieren kénnen, welche sich ohne
die Lacksammelausformung auf der Nutzoberflache
konzentrieren wirden.

[0020] Dal sich die Lacksammelausformung "aulRer-
halb der Nutzoberflache" befindet bedeutet, daR sie so
angeordnet ist, dal® zwar Lack aus der Nutzoberflache
zur Lacksammelausformung flieRen kann, dal dieser
Lack jedoch auf der Lacksammelausformung an einer
Tropfenbildungsstelle konzentriert wird, an der sich
ohne stérende Auswirkungen ein Lacktropfen bilden
kann. Die Tropfenbildungsstelle liegt daher auferhalb
des Bereichs der Nutzoberflache.

[0021] Eine mdgliche Ausbildung der Lacksamme-
lausformung besteht darin, daB3 diese ein Vorsprung auf
dem Werkstick ist. Ein solcher Vorsprung bildet eine lo-
kale Erhebung, die aufgrund ihrer extremen Lage die
Ansammlung von Uberschissigem Lack begunstigt.
Dies kann sowohl durch die Wirkung der Schwerkraft
der Fall sein als auch durch eine besondere elektrosta-
tische Wirkung.

[0022] Die Lacksammelausformung kann eine Spitze
erhéhter Krimmung haben, d.h. die Krimmung sollte
groler sein als die mittlere Krimmung des Werkstuicks,
vorzugsweise gleich groRR oder auch groRer als die
Kriimmung der Ecken und Kanten dieses Werkstiicks.
Denn unter dem Einflul elektrischer Aufladung errei-
chen elektrostatische Felder an Krimmungsstellen ihre
maximale Starke. Der elektrisch aufgeladene Lack wird
sich daher bevorzugt an solchen Stellen hoher Feldstar-
ke sammeln. Aus diesem Grunde kann die Lacksamme-
lausformung auch als "integrierte Elektrode" bezeichnet
werden.

[0023] Insbesondere kann die Lacksammelausfor-
mung stiftférmig oder nasenférmig sein. Solche Formen
sind einerseits leicht zu verwirklichen, insbesondere
durch Anschweif3en, Stanzen oder Pragen. Anderer-
seits weisen sie die notwendige erhéhte Lage und eine
geeignete Krimmung auf.

[0024] Die Lacksammelausformung wird vorzugswei-
se an der (nicht zu lackierenden) Innenseite und/oder
dem Rand des Werkstiicks angeordnet, besonders be-
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vorzugt in unmittelbarer Nachbarschaft der lackierten
Nutzoberflache. In dieser Position kann der sich bilden-
de Tropfen einerseits nicht stdéren, andererseits kann
der Lack ohne Probleme von der Nutzoberfliche zur
Lacksammelausformung gelangen.

[0025] Insbesondere kann die Lacksammelausfor-
mung so angeordnet sein, dal} sie wahrend des Lackie-
rens den Tiefpunkt des Werkstlickes bildet. In diesem
Falle sammelt sich auf ihr der Lack aufgrund des Flie-
Rens gemal der Schwerkrafteinwirkung. Unter dem
"Tiefpunkt" wird dabei sowohl ein lokales (tiefster Punkt
des Werkstucks in einer gewissen Umgebung um den
Punkt herum) als auch ein globales (kein anderer Punkt
des Werkstlcks ist tiefer) Hohenminimum verstanden.
[0026] Beidem Werkstiick kann es sich insbesondere
um ein Karosserieelement eines Kraftfahrzeuges han-
deln, vorzugsweise um eine Karosseriewand. Gerade
bei diesen Elementen kommt es in der Praxis zur Bil-
dung von Tropfen, welche den weiteren Einbau von Ele-
menten stéren.

[0027] Dies giltinsbesondere fiir Kotflligel, bei denen
Tropfen den Einbau des StoRRfangers behindern und da-
her nach dem Stand der Technik manuell entfernt wer-
den missen. Eine Lacksammelausformung in Form ei-
nes an der unteren Innenseite bzw. dem Rand des Kot-
fligels angeordneten Vorsprungs (Nase) fuhrt hier au-
tomatisch dazu, daf der sich bildende Tropfen aus dem
kritischen Bereich an eine nicht stdrende Stelle abgelei-
tet wird.

[0028] Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft
mit Hilfe der Figuren erlautert.

Figur 1 zeigt die Bildung eines stérenden Tropfens
nach dem Stand der Technik.

Figur 2 zeigt einen Kotfligel mit einer Lacksamme-
lausformung.

Figur 3 zeigt den Zusammenbau des Kotfligels mit
einem StoRfanger.

[0029] Figur 1 veranschaulicht das Problem, welches

mit der vorliegenden Erfindung geldst wird. Die Figur
zeigt einen Tropfen 2a (Pfeil), welcher sich am unteren
Ende des vorderen Kotflligels 1a eines Kraftfahrzeuges
gebildet hat und den Einbau des Stof3fangers (nicht ge-
zeigt) verhindert. Dieser Tropfen muf} daher von Hand
entfernt werden, wobei es unweigerlich zu einer Be-
schadigung des Lackes an dieser Stelle kommt.

[0030] Figur 2 zeigt, wie an dem erfindungsgemafien
Kotfligel 1b am tiefsten Punkt ein nasenférmiger Vor-
sprung 3 angeordnet ist. Dieser stellt die erfindungsge-
maRe Lacksammelausformung dar, auf welcher sich
der vom Kotfligel 1b abflieBende Lack zu einem
Tropfen2b sammelt. Die Sammlung erfolgt dabei so-
wohl aufgrund der Schwerkrafteinwirkung (FlieRen zum
tiefsten Punkt) als auch aufgrund von elektrischen Kraf-
ten, da der Vorsprung 3 eine hohe Kriimmung aufweist
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und sich somit die elektrostatischen Felder hier blin-
deln.

[0031] Figur 3 zeigt schliellich den Zusammenbau
des Kotfligels 1a bzw. 1b mit einem StoRfanger 4. Die-
ser Zusammenbau ist beim Stand der Technik nach Fi-
gur 1 nur moglich, wenn der Tropfen 2a zuvor manuell
abgestofRen wird. Dabei besteht jedoch eine groRe Ge-
fahr, die gesamte Beschichtung an dieser Stelle zu zer-
stéren. Bei einem erfindungsgemal® abgewandelten
Kotfligel 1b ist dagegen der Tropfen 2b nicht im Wege
und der Zusammenbau kann daher problemlos erfol-
gen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0032]

1a, 1b  Kotfllgel
2a,2b  Tropfen

3 Vorsprung
4 Stol3fanger
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vermeidung von Lacktropfen an der
Nutzoberflache von zu lackierenden Werkstilicken,
dadurch gekennzeichnet, dal® an dem Werkstiick
(1b) auflerhalb der Nutzoberflache mindestens ei-
ne Lacksammelausformung (3) angeordnet wird,
auf der sich beim Lackieren eventuelle Lacktropfen
(2b) konzentrieren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf} die Lacksammelausformung so ausgebil-
det wird, daR sich an ihr Lacktropfen aufgrund der
Schwerkraft und/oder elektrischer Effekte konzen-
trieren.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche bis 2, da-
durch gekennzeichnet, daR die Lacksammelausfor-
mung wahrend des Lackierens einen Tiefpunkt des
Werkstlckes bildet.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal® wahrend des Auftra-
gens und/oder wahrend des Trocknens des Lackes
das Werkstiick auf einem vorgegebenen elektri-
schen Potential in bezug auf das Erdungspotential
gehalten wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal} das Auftragen des Lak-
kes durch Spritzen erfolgt.

6. Werkstlick mit einer zu lackierenden Nutzoberfla-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® an dem Werk-
stiick(1b) auBerhalb der Nutzoberflache minde-
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stens eine Lacksammelausformung (3) angeordnet
ist, auf der sich bei der Lackierung eventuelle Lack-
tropfen (2b) konzentrieren kdénnen, welche sich
ohne die Lacksammelausformung auf der Nutz-
oberflache konzentrieren wiirden.

Werkstlick nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dall die Lacksammelausformung ein Vor-
sprung auf dem Werkstuick ist.

Werkstlck nach einem der Anspriche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daR die Lacksammelausfor-
mung eine Spitze erhéhter Krimmung hat.

Werkstlick nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR die Lacksammelausfor-
mung stiftférmig oder nasenférmig ist.

Werkstlick nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dal die Lacksammelausfor-
mung an der Innenseite und/oder dem Rand des
Werkstlicks angeordnet ist.

Werkstlck nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daR die Lacksammelausfor-
mung so angeordnet ist, daf} sie wahrend des Lak-
kierens einen Tiefpunkt des Werkstlickes bildet.

Werkstlick nach einem der Anspriiche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daf} es sich bei dem Werk-
stiick um ein Karosserieelement eines Kraftfahr-
zeuges handelt.

Werkstlick nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es sich bei dem Werkstlick um einen
Kotfligel (1b) handelt.

Werkstlick nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dal die Lacksammelaus-
formung ein an der Innenseite des Werkstlicks an-
geordneter Vorsprung (3) ist.
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