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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Reparatur von Lackierungsfehlstellen, insbesondere
von kleinen Lackierungsfehlstellen einer Automobillak-
kierung, wobei die Lackierung im Fehlstellenbereich so
tief abgetragen wird, dass die Lackierungsfehistelle zu-
mindest teilweise entfernt wird, und eine durch die Ab-
tragung entstandene Vertiefung nachlackiert wird. Sie
betrifft zudem Verfahren zum Aufflllen entsprechender
Lackierungs-Reparaturstellen oder Lackvertiefungen,
insbesondere auch bei Effektlackierungen, miteinem ge-
eigneten Reparaturlack und ein Ubernebelungsverfah-
ren fur bereits mit Lack aufgefilite Lackierungs-Repara-
turstellen mit einem die Reparaturstelle kaschierenden
Farblack. Die Erfindung betrifft ferner ein spezielles Lak-
kierungsverfahren, insbesondere fur Automobile, zur Be-
reitstellung eines optimal geeigneten Farblackes zur
Durchfiihrung dieser Verfahren. Schlie3lich betrifft die
Erfindung eine fur die Verfahren einsetzbare Schutzfolie
zur Abdeckung des die Fehlstelle umgebenden Lackbe-
reiches.

[0002] Beim Lackieren von Automobilen treten regel-
maRig kleine Lackierungsfehler oder Lackierungsfehl-
stellen auf, die gut sichtbar sind und daher nachtréaglich
fur das menschliche Auge nahezu unsichtbar beseitigt
werden missen. Diese Fehlstellen kdnnen sowohl ober-
flachliche Fehler in einer &ul3eren schiitzenden Klarlack-
schicht umfassen, die als Lackerhebungen oder Lack-
pickel auftreten und durch Abschleifen und anschliel3en-
des Polieren der Schleifstellen beseitigt werden, als auch
unterhalb und/oder innerhalb der Klarlackschicht auftre-
tende Fehler, die durch den Klarlack hindurch gut sicht-
bar sind und sich nicht durch eine einfache Egalisierung
der Klarlackschicht beseitigen lassen. Herkdmmlich wer-
den solche Fehlstellen daher zun&chst groR3flachig ab-
geschliffen, wobei Ublicherweise jeweils eine etwa hand-
tellergroBe Schleifstelle entsteht, die anschlieBend
groRflachig zum Rand hin auslaufend nachlackiert wird.
Das Nachlackieren muss hierbei so gro3flachig erfolgen,
dass das Auge eines Betrachters die Ubergénge zu der
die Fehlstelle umgebenden Originallackierung nicht
mehr auflédsen kann. Bei diesem sogenannten "Spotre-
pair-Verfahren" wird das betroffene Fahrzeug beim
Nachlackieren als Schutz fiir die Gbrige Lackierung bis
auf die eigentliche Fehlstelle weitgehend oder komplett
mit Folien oder dergleichen abgedeckt oder maskiert, so
dass eine entsprechende Fehlstellenreparatur auf3eror-
dentlich arbeitsaufwendig und teuer ist. Eine andere,
nicht minder aufwendige Methode besteht darin, durch
eine so genannten Ganzteillackierung das gesamte be-
troffene Bauteil nachzulackieren.

[0003] AusderWO 93/10912 gehtfernereinVerfahren
zur Herstellung eines einfach erneuerbaren Endiiberzu-
ges an einer gewlinschten Stelle einer Oberflache eines
Gegenstandes hervor. Das Verfahren besteht aus meh-
reren Schritten, wobei erstens ein erstes Mittel auf der
gewlnschten Stelle der Oberflache des Gegenstandes
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aufgetragen wird, welches gegen eventuell vorhandene
Verunreinigungen wirkt und gleichzeitig eine Schicht als
eine Art Primer liefert. Zweitens wird eine Farbe vorbe-
reitet, welche mit der endgiiltigen Farbe des Enduberzu-
ges des Gegenstandes Ubereinstimmt, wobei drittens
dieser Farbe ein erstes und zweites Additiv beigemischt
wird, mit dem Ziel, dass die Farbe einerseits mit der Pri-
merschicht reagiert und an den Stellen, wo der Endiber-
zug des Gegenstandes fehlerhaft ist, haftet und ande-
rerseits in Bereichen eines noch fehlerfreien Endiiberzu-
ges kein Haftungsvermdgen besitzt. In einem vierten
Schritt wird eine Schicht der im dritten Schritt hergestell-
ten Farbe auf die gewlinschte Stelle der Oberflache des
Gegenstandes aufgebracht, insbesondere aufgespriht,
und abschlielend eine aushéartende durchsichtige
Schutzschicht uber die gespriihte Farbschicht und die
umgebende Flache in einer Art und Weise aufgebracht,
welche eine effektive Anpassung der aufgebrachten, vor-
zugsweise gespriihten Farbschicht im Vergleich zum
Originalendiiberzug des Gegenstandes liefert. Die aus-
hartende Schutzschicht und die gesprihte Farbschicht
sind zu einem spéteren Zeitpunkt, ohne dem Originalen-
diberzug Schaden zuzufiigen, aus der Oberflache des
Gegenstandes wieder herauslésbar. Nachteilig ist je-
doch, dass dieses Verfahren keine vollstandig unsicht-
bare Beseitigung an den gewiinschten Stellen der Ober-
flache ermoglicht.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht in der Schaffung eines weniger arbeitsintensiven,
einfacheren, schnelleren und kostenglinstigeren gat-
tungsgemanen Verfahrens zur unauffalligen und fir das
menschliche Auge nahezu unsichtbaren Beseitigung
oder Kaschierung entsprechender Lackierungsfehlstel-
len.

[0005] Erfindungsgemafl wird diese Aufgabe durchein
Verfahren mit den in Anspruch 1 genannten Merkmalen
gelost.

[0006] Das Nachlackieren des Fehlstellenbereiches

umfasst erfindungsgemaf ein Auffillen der erzeugten
Lackvertiefung mit einem Reparaturlack, das heif3t das
Aufbringen zumindest einer pigmenthaltigen Reparatur-
lackschicht im Fehlstellenbereich, ein Ubernebeln (Ka-
schieren) des Fehlstellenbereiches mit einem Farblack
und ein anschlieBendes Aufbringen einer Klarlack-
schicht. Dabei kann der Reparaturlack besonders vor-
teilhaft entweder als ein Gemisch aus farbgebendern
Lack und Klarlack oder als nacheinander aufzutragende
Farb- und Klarlackschichten aufgebracht werden. Es soll
hier unter farbgebendern Lack oder Farblack ein Lack
verstanden werden, der Farbpigmente und gegebenen-
falls Effektpigmente enthalt. Dadurch, dass in beiden Fal-
len der Farblackanteil im Reparaturlack durch den Klar-
lack beziehungsweise durch die Klarlackschicht ver-
dinnt wird, wird - wie im Folgenden noch naher ausge-
fuhrt wird - eine genauer der umgebenden Originallak-
kierung entsprechende Reparaturstelle erzielt. Als
Farblack sowohl fir den Reparaturlack als auch fir das
Ubernebeln wird vorzugsweise Farblack der die Repa-
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raturstelle umgebenden Originallackierung oder ein
Farblack der gleichen Lackcharge verwendet. Als Klar-
lack fur den Reparaturlack und/oder die abschlieRende
Klarlackschicht haben sich insbesondere wegen deren
erwiinschten guten Schrumpfungseigenschaften licht-
vernetzte so genannte UV-Klarlacke bewéahrt. Zum Auf-
bringen der einzelnen Lackschichten wird hierbei vor-
zugsweise eine Prazisions-Spriheinrichtung verwendet,
wobei der Fehlstellenbereich zuvor mittels eines Isopro-
panol/Wasser-Gemisches gereinigt wird. Der Fehlstel-
lenbereich kann zudem zwischen den einzelnen Arbeits-
gangen, insbesondere vor und/oder nach dem Uberne-
beln und/oder dem Aufbringen einer Klarlackschicht, ab-
geschliffen und/oder poliert werden.

[0007] Bevorzugtist vorgesehen, dass die Lackierung
in einem Bereich abgetragen wird, dessen Durchmesser
nicht mehr als ein 10-Faches, nach einer speziellen Aus-
fuhrung hdchstens eines 5-Faches eines Durchmessers
der Lackierungsfehlstelle entspricht. Die Lackierung wird
alsolediglich im Fehlstellenbereich sehr kleinflachig oder
sogar nur nahezu punktuell abgetragen. Die Abtragung
erfolgt hierbei jeweils nur maximal wenige Millimeter Giber
die Fehlstelle hinaus, so dass der Abtragungs- oder Be-
arbeitungsbereich im Vergleich zu herkdmmlichen Ver-
fahren uRerst klein gehalten und nach entsprechender
Nachlackierung auf die nachstehend noch ausfiihrlich
beschriebene erfindungsgemafe Art und Weise fir das
menschliche Auge praktisch nicht mehr sichtbar ist. Der
Durchmesser des Abtragungsbereiches betragt vor-
zugsweise lediglich etwa 0,5 bis 20 mm, insbesondere
jedoch etwa 0,6 bis 10 mm. Besonders gute Ergebnisse
ergeben sich bei Durchmessern zwischen etwa 0,7 und
4 mm, insbesondere jedoch zwischen etwa 0,8 und 2
mm.

[0008] Die Lackierung wird vorzugsweise bis in eine
sich unter einer schitzenden Klarlackschicht befindende
farbgebende Basislackschicht oder eine darunter liegen-
de Fillerschicht abgetragen, was bei einem herkémmli-
chen Lackaufbau einer Automobillackierung einer Abtra-
gungstiefe von etwa 55 bis 75 pm entspricht. Selbst bei
tiefer reichenderen Lackierungsfehlstellen oder Ein-
schliissen bisin den Bereich einer unter der Fillerschicht
liegenden und als Korrosionsschutz dienenden katopho-
retischen Tauchlackierung oder KTL-Schicht lassen sich
die Fehlstellen durch eine erfindungsgemafe Reparatur
der Fuller-, Basis- und/oder Klarlackschicht praktisch un-
sichtbar kaschieren. Die Lackierung kann in einem sol-
chen Fall zwar auch bis in die KTL-Schicht oder gar bis
auf das darunter liegende Blech abgetragen werden,
hierbei kdnnen jedoch eventuell gewisse Probleme auf-
treten, da die Fullerfarbe Ublicherweise von der Farbe
der KTL-Schicht abweicht. Wenn die Reparatur auf ei-
nem Originalfilleruntergrund im Bereich der Fuller- oder
Basislackschicht erfolgt, lassen sich eventuelle Schwie-
rigkeiten bei der nachfolgenden Farbrestaurierung ver-
meiden. Zudem bleibt bei dieser Vorgehensweise die
KTL-Schicht oder Korrosionsschutzschicht unversehrt,
die man ansonsten zur Vermeidung eventueller Korrosi-
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onsprobleme ebenfalls reparieren oder wieder aufbauen
musste, was mit zumindest einem zusétzlichen Verfah-
rensschritt verbunden waére, der zu einer langeren Re-
paraturzeit und zu héheren Reparaturkosten fuhren wir-
de.

[0009] Durch das Abtragen der Lackierung wird vor-
zugsweise eine kraterférmige Vertiefung mit einer Flan-
kensteilheit von etwa 30 bis 95°, insbesondere jedoch
von etwa 60 bis 80°, erzeugt. Es kdnnen jedoch gege-
benenfalls auch andere Werte fiir die Flankensteilheit
gewahlt werden; bei zu groRen oder zu kleinen Nei-
gungswinkeln kdnnen hierbei jedoch eventuelle Proble-
me beim Abtragen der Lackierung und/oder beim spéate-
ren Verfullen und Kaschieren des erzeugten Kraters auf-
treten.

[0010] Die Lackierung im Fehlstellenbereich wird vor-
zugsweise mittels eines Ausbohr-, Ausfrésoder Aus-
schleifverfahrens, eines Strahlverfahrens oder eines
sonstigen geeigneten Materialabtragungsverfahrens,
wie zum Beispiel eines Laserverfahrens, abgetragen.
Gemal eines besonders vorteilhaften Verfahrens wird
ein Sandstrahlverfahren verwendet, bei dem zudem der
Abtragungsvorgang, das heif3t die Abtragungsgeschwin-
digkeit, die Abtragungstiefe und die Form oder die Flan-
kensteilheit der entstehenden kraterférmigen Vertiefung,
Uber das Strahlmittel und/oder die Strahlmittelmenge
und/oder die Strahlmittelgeschwindigkeit und/oder die
PartikelgroRe und/oder die Strahlzeit gesteuert wird. Be-
sonders bewéhrt hat sich ein Unterdruck-Sandstrahlver-
fahren, bei dem ein Unterdruck nicht nur zum Ansaugen
des verwendeten Strahlmittels Uber eine Beschleuni-
gungsstrecke, sondern gleichzeitig auch zum Absaugen
des Strahlmittels und der abgetragenen Lackpartikel ge-
nutzt wird, so dass eventuelle Beschadigungen des den
Fehlstellenbereich umgebenden Lackes durch herum-
fliegende Lack- oder Sandpartikel zuverlassig verhindert
werden.

[0011] Vor dem Abtragen, Abschleifen, Polieren und/
oder Aufbringen einer Lackschicht, insbesondere jedoch
vor dem Abtragen des Fehlstellenbereiches, wird der den
Fehlstellenbereich umgebende Lackbereich vorzugs-
weise durch eine Schutzfolie mit einer lediglich den Fehl-
stellenbereich und seine unmittelbare Umgebung freilas-
senden Offnung abgedeckt. Der eigentliche Arbeitsbe-
reich bei den anschlielenden Abtragungs-, Abschleif-,
Nachlackierungs- und/oder Poliervorgangen, insheson-
dere der Durchmesser des Abtragungsbereiches, wird
vorzugsweise durch die GréRe und Gestalt der Offnung
der Schutzfolie bestimmt. Der Schutzfolie kommt ferner
die Aufgabe zu, die weitere Umgebung der Fehlstelle
gezielt vor stérenden Einwirkungen durch die Bearbei-
tung, insbesondere vor Farbnebel und mechanischen
Beschadigungen, zu schiitzen. Durch die erfindungsge-
man kleinflachige Arbeitsweise und die Verwendung von
Prazisionsinstrumenten zum Abtragen und Lackieren ist
nur eine aulerst geringe Folienabmessung erforderlich.
Das herkdmmliche groR3flachige aufwendige Abkleben
der Lackreparaturstelle entfallt. Stérende Lackierungs-
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fehistellen kénnen somit sehr kleinflachig oder sogar
punktuell beseitigt und &uferst unauffallig und fur das
menschliche Auge nahezu unsichtbar gehalten werden.
Entsprechende Schutzfolien sind zudem auch fur ge-
krimmte Flachen geeignet und somit in der Automobil-
industrie problemlos einsetzbar. Nach erfolgter Bearbei-
tung der Lackierungsfehlstelle oder gegebenenfalls auch
nach einem der hierfur erforderlichen Zwischenschritte,
insbesondere vor dem Ubernebeln, wird die vorzugswei-
se selbsthaftend oder selbstklebend ausgebildete
Schutzfolie einfach riickstandsfrei von der Lackschicht
abgezogen und entsorgt.

[0012] Der Durchmesser der zentral in der Schutzfolie
angeordneten und im Wesentlichen kreisformigen Off-
nung wird fur die einzelnen Lackierungsfehlstellen in Ab-
hangigkeit von der Fehlstellengré3e jeweils passend ge-
wahlt und betragt typischerweise 0,5 bis 4,0 mm. Beson-
ders gute, das heif3t nahezu unsichtbare Reparaturer-
gebnisse lassen sich mit einer Schutzfolienéffnung von
0,8 bis 2,0 mm erzielen.

[0013] Die Schutzfolie kann beispielsweise quadra-
tisch ausgebildet sein mit einer Kantenlange zwischen
etwa 25 x 25 mm?2 und etwa 100 x 100 mm?Z, insbeson-
dere jedoch zwischen etwa 40 x 40 mm2 und etwa 60 x
60 mm2. Es sind jedoch auch andere Ausgestaltungen,
wie zum Beispiel kreisrunde Schutzfolien mit entspre-
chenden Durchmessern, denkbar.

[0014] Die Schutzfolie istin einer bevorzugten Ausge-
staltung mit einer Markierung zur Kennzeichnung der La-
ge der Offnung versehen, vorteilhafterweise mit kreuz-
formigen Markierungslinien oder dergleichen, um Lak-
kierungsfehlstellen einfacher und besser in den Mittel-
punkt der ausgesparten Flache positionieren zu kbnnen.
Dariiber hinaus ist die Schutzfolie erfindungsgeman vor-
zugsweise farbig und/oder transparent ausgebildet, wo-
bei die Farbung der Folie abweichend von der die Repa-
raturstelle umgebenden Lackfarbe zu wahlenist, so dass
sie gleichzeitig als Lackfehlermarkierung verwendbar ist.
Aufgrund der geringen Foliendicke wird die Schutzfolie
vorzugsweise auf einer Tragereinrichtung aufgebracht
und nach verschiedenen Offnungsdurchmessern und
Farben sortiert abzugsfertig ausgeliefert.

[0015] Das Aufbringen der Schutzfolie auf den Lack
wird durch Verwendung einer selbsthaftenden oder
selbstklebenden Folie erheblich erleichtert. Das Material
der Schutzfolie und einer etwaigen haftvermittelnden Be-
schichtung sollte verschiedenen Anforderungen ent-
sprechen. So sollte sich die Folie nach Gebrauch ruck-
standsfrei und leicht von dem Lack entfernen lassen, um
weitere Nachbehandlungsschritte zu ersparen. Auf der
anderen Seite sollte eine Widerstandsféahigkeit des Fo-
lienmaterials derart ausgelegt sein, dass die Folie me-
chanischen Belastungen, beispielsweise beim Sand-
strahlvorgang, der typischerweise 50 s bei 20 mbar Un-
terdruck andauert, standhalt, ohne zu perforieren.
Gleichzeitig muss die Haftung der Folie ausreichen, um
ein partielles Ablésen zu vermeiden. Schlie3lich sollten
weder Folie noch haftvermittelnde Beschichtung in ei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nem fir die Nachlackierung verwendeten Lack bezie-
hungsweise Losungsmittel 16slich sein.

[0016] Zur besseren Handhabung sind die Schutzfoli-
en vorzugsweise mit einer Griffeinrichtung oder einem
so genannten "Anfasser" versehen, der beispielsweise
als eine ein- oder mehrseitige, nicht selbstklebende oder
-haftende Randverstarkung ausgebildet sein kann. Auch
hierbei sind jedoch wiederum andere Ausgestaltungen
denkbar.

[0017] Die Reparatur der Fehlstelle wird um so unauf-
falliger, je besser ein Farbeindruck der Reparaturstelle
mit der umgebenden Originallackierung Ubereinstimmt.
Der Farbeindruck lasst sich farbmetrisch durch den durch
seine Wellenlange bestimmten Farbton, die Farbsatti-
gung und die Helligkeit charakterisieren. Um den Farbton
zu treffen, wird - wie bereits erlautert wurde - méglichst
der gleiche Farblack der Originallackierung fur den Re-
paratur- und den Ubernebelungslack verwendet. Die
Farbséttigung wird durch die Gesamtheit der in den ein-
zelnen farbgebenden Schichten tiberlagernden Farbpig-
mente oder bei Effektlacken auch Effektpigmente be-
stimmt. Um den Farbeindruck der Originallackierung
moglichst genau nachzuahmen, wird daher der in die
Vertiefung aufgebrachte Reparaturlack und der dartiber
aufgenebelte Farblack derart abgestimmt, dass die Sum-
me der Farb- und/oder Effektpigmente der in die Lack-
vertiefung aufgebrachten Reparaturlackschicht und der
Ubernebelten Farblackschicht 85 bis 115 %, vorzugswei-
se 90 bis 110 %, der Summe der die Reparaturstelle
umgebenden Originallackierung entspricht. Im optima-
len Fall weicht die Anzahl der Pigmente um maximal +3
% von der Originallackierung ab. Dabei bezieht sich die
Summe der Pigmente jeweils auf eine senkrecht zu einer
Lackoberflache verlaufende Achse, das heif3t auf die Ge-
samtlacktiefe. Dabei ist weiterhin vorgesehen, dass ein
Anteil von Farbpigmenten und/oder Effektpigmenten in
dem in die Lackvertiefung aufgebrachten Reparaturlack
derart bemessen wird, dass die Summe der Farb- und/
oder Effektpigmente der Reparaturlackschicht 50 bis 95
%, vorzugsweise 65 bis 92 %, der Summe von Farb- und/
oder Effektpigmenten der Farblackschicht der Original-
lackierung entspricht. Noch bessere Ergebnisse lassen
sich mit einer Reparaturlackschicht erzielen, die 75 bis
90 % der Pigmente der Originallackierung enthéalt. Die
genannten Anteile lassen sich durch entsprechende An-
teile des Farblackes der Reparaturlackschicht bezie-
hungsweise durch eine entsprechende Verdiinnung mit
Klarlack einstellen. Insgesamt ist wichtig, dass in jedem
Fall die Summe der Pigmente der Reparaturlackschicht
geringer als in der Originallackschicht ist, um die fehlen-
de Sattigung durch eine entsprechende Auslegung der
die Reparaturstelle Gbernebelnden Farblackschicht zu
erganzen. Letzteres wird durch eine geeignete Wahl ei-
ner Schichtdicke der Farblackschicht erreicht. Vorzugs-
weise wird ferner ein zumindest gleich heller Reparatur-
lack wie die Originallackierung aufgebracht, dessen Far-
beindruck spéater durch das anschlieRende Ubernebeln
korrigiert wird, da die Farbkorrektur eines zu dunklen Re-
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paraturlackes durch Ubernebeln nachtréaglich kaum noch
maoglich ist.

[0018] Eine besondere Schwierigkeit bei der Repara-
tur kleiner Lackierungsfehler ist durch eine raumliche
Ausrichtung von Effektpigmenten in so genannten Effekt-
lacken gegeben. Aufgrund einer zweidimensionalen
plattchen- oder stébchenartigen Gestalt Ublicher Effekt-
pigmente richten sich diese bevorzugt parallel zur Sub-
stratflache und zueinander aus. Im Oberflachenbereich
der Lackschicht tendieren die Effektpigmente zudem zu
einer oberflachenparallelen Ausrichtung. Im Ergebnis
nehmen in ausgedehnten Lackflachen die Effektpigmen-
te daher eine weitestgehend geordnete Ausrichtung an,
die den optischen Eindruck wesentlich bestimmt und den
Reflexionsgrad abh&angig von einem Betrachtungswinkel
variiert. Bei der Reparatur kleiner Lackierungsfehler
kommt es wegen der geringen Schichtdicke der Repa-
raturlackschicht, des nicht planen Untergrundes sowie
des kleinen Reparaturlackvolumens zu einer von der um-
gebenden Lackierung abweichenden Ausrichtung der
Effektpigmente und einer unerwiinschten optischen Auf-
falligkeit der Reparaturstelle. Nach einem besonders vor-
teilhaften Verfahren zum Auffullen einer Lackvertiefung
oder einer Lackierungs-Reparaturstelle bei Effektlacken
ist daher vorgesehen, dass mindestens 80 %, vorzugs-
weise mindestens 90 % der Effektpigmente der in die
Vertiefung aufgebrachten Reparaturlackschicht sich im
Wesentlichen parallel zu den Effektpigmenten einer die
Reparaturstelle umgebenden Originallackierung aus-
richten, das heil3t parallel zur Lackoberflache. Dabei ist
besonders bevorzugt vorgesehen, dass eine durch die
Effektpigmente der Reparaturlackschicht gebildete
Hauptreflexionsebene um nicht mehr als 10°, insbeson-
dere um héchstens 5°, von einer Hauptreflexionsebene
der Effektpigmente der Originallackierung abweicht.
Dies lasst sich mit einem Verfahren erreichen, bei dem
eine Oberflachenspannung des effektpigmenthaltigen
Reparaturlackes, insbesondere durch geeignete Aus-
wahl des Lésungsmittels, derart eingestellt wird, dass
der Reparaturlack nach Aushartung eine im Wesentli-
chen plane Oberflache ausbildet, wobei eine maximale
Hohenabweichung beziiglich des umgebenden Lack-
niveaus hdchstens 10 pum betragt. Noch vorteilhafter be-
tréagt die Hohenabweichung hdchstens 5 pm, insbeson-
dere héchstens 1 pm. Auf diese Weise wird vermieden,
dass durch konkave oder konvexe Oberflachenverzer-
rungen im Reparaturstellenbereich Pigmentausrichtun-
gen verursacht werden, die von der parallelen Ausrich-
tung in der Umgebung abweichen.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung des
Verfahrens wird ein effektpigmenthaltiger Reparaturlack
aufgetragen, dessen Reflexionsgrad unabhangig von ei-
nem Betrachtungswinkel ist. Dies lasst sich etwa errei-
chen, indem Effektpigmente flr den Reparaturlack ver-
wendet werden, die statt der Ublichen stabchen- oder
plattchenférmigen Gestalt eine dreidimensionale Gestal-
tung besitzen, bei der ein Verhéltnis von Ausdehnungen
zweier Dimensionen jeweils 0,2 bis 5 betrégt. Dies kann

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

insbesondere eine tetraedrische, kubische, oktaedrische
oder eine andere im Wesentlichen gleichflachige Geo-
metrie oder eine kugelférmige Gestaltung sein. Derartige
Pigmente zeigen keine oder eine nur geringe Neigung
zur Ausrichtung und weisen daher zumindest weitge-
hend richtungsunabhéngige Reflexionseigenschaften
auf.

[0020] Vorzugsweise wird zum Auffiillen des Kraters
ein Reparaturlack aufgebracht, der eine um mehr als et-
wa 30 %, insbesondere eine mehr als etwa 50 %, gerin-
gere Schrumpfung als der farbgebende Lack der die Re-
paraturstelle umgebenden Originallackierung besitzt. Er-
reichen lasst sich dies durch einen Reparaturlack mit ei-
nem Feststoffgehalt von mehr als etwa 40 %, insbeson-
dere jedoch mehr als etwa 50 %.

[0021] Der Reparaturlack wird erfindungsgemaf vor-
zugsweise so dick aufgebracht, dass die Reparaturstelle
beziiglich des sie umgebenden Lackniveaus nur noch
eine Abweichung, insbesondere eine Uberhhung, von
maximal etwa 10 pm aufweist. Besonders gute Ergeb-
nisse ergeben sich bei Abweichungen von maximal etwa
5 wm, insbesondere jedoch maximal etwa 1 pm.

[0022] Es wurde bereits mehrfach erwahnt, dass der
Reparaturlack einen farbgebenden pigmenthaltigen
Lack und Klarlack, der als volumenausfiillendes Material
verwendet wird, umfasst. In diesem Sinne beziehen sich
die vorausgehend erlauterten Eigenschaften des Repa-
raturlackes, wie Farbton, Farbeindruck, Farbséttigung,
Helligkeit, Reflexionseigenschaften und Schrumpfeigen-
schaften, grundsétzlich auf die Summe aus Farb- und
Klarlack unabhéngig, ob diese als Gemisch oder schicht-
weise aufgetragen werden.

[0023] Beim Ubernebeln der Lackierungs-Reparatur-
stelle wird bevorzugt ein Farblack aufgebracht, der eine
héhere Pigmentdichte als der Reparaturlack besitzt, wo-
bei vorzugsweise Farblack der die Reparaturstelle um-
gebenden Originallackierung oder zumindest ein
Farblack der gleichen Lackcharge verwendet wird. Auf
diese Weise lasst sich der Farbeindruck besonders gut
auf die umgebende Originallackierung abstimmen. Der
Ubernebelungsbereich besitzt vorzugsweise einen
Durchmesser von weniger als etwa 20 mm, insbesonde-
re jedoch weniger als etwa 10 mm, und ist damit ebenfalls
wesentlich kleinflachiger als im Stand der Technik tiblich.
Beim Ubernebeln wird vorzugsweise eine Farbschicht
aufgebracht, deren Dicke etwa 5 bis 75 %, vorzugsweise
jedoch 5 bis 50 %, inshesondere etwa 10 bis 25 %, der
Dicke der farbgebenden Schicht der die Reparaturstelle
umgebenden Originallackierung betragt.

[0024] Das Ubernebeln der Reparaturstelle mit farb-
gebendern Lack in einem Ubernebelungsbereich mit ei-
nem Durchmesser von insbesondere kleiner als 10 mm
wird bevorzugt durch Abschattung des die Reparatur-
stelle umgebenden Bereiches durch eine beabstandet
zur Oberflache angeordneten Blende erreicht, die vor
dem Ubernebeln angeordnet wird. Eine hierfiir beson-
ders geeignete Blende umfasst zwei Ubereinander auf
der Lackierungsoberflache angeordnete Folien mit Giber-
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einander liegenden Offnungen. Dabei besitzt die Offnung
einer lackseitig angeordneten, abstandsgebenden Folie
einen groReren Durchmesser als die Offnung (Blenden-
o6ffnung) der dariiber liegenden, den Ubernebelungsbe-
reich bestimmenden Folie. Ein zur Erzielung eines Uber-
nebelungsbereiches von unter 10 mm bevorzugter
Durchmesser der Blendenéffnung betrgt 1 bis 5 mm,
insbesondere 2 bis 3 mm. Gleichzeitig hat sich eine Fo-
lienstarke der lackseitig angeordneten Folie von 0,5 bis
2,0 mm, insbesondere von 1 mm, besonders bewahrt.
Diese Folienstéarke gibt den Abstand zwischen Blenden-
6ffnung und Lackierungsoberflache vor, welcher ein na-
hezu ubergangsloses Verlaufen des Ubernebelungsbe-
reiches gewabhrleistet.

[0025] Da beim Nachlackieren, das heif3t beim Auffiil-
len und Ubernebeln der Lackierungs-Reparaturstelle, als
farbgebender Lack vorzugsweise Farblack der die Re-
paraturstelle umgebenden Originallackierung oder zu-
mindest ein Lack der gleichen Lackcharge verwendet
wird, wird erfindungsgeméaf zudem noch vorgeschlagen,
dass bei einem herkémmlichen Lackierungsverfahren
stets eine bestimmte Menge des zum Lackieren verwen-
deten farbgebenden Lacks oder der betreffenden Lack-
charge abgesondert und fiir eine eventuell erforderliche
spatere Lackreparatur aufbewahrt wird.

[0026] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich nicht nur aus
den zugehdrigen Ansprichen - fur sich und/oder in Kom-
bination - sondern auch aus der nachfolgenden Beschrei-
bung eines bevorzugten erfindungsgeméfen Ausfih-
rungsbeispiels in Verbindung mit den zugehdrigen Zeich-
nungen.
[0027] In den Zeichnungen zeigen:
Figur 1 in einem stark vergroRerten Maf3stab eine
schematische Darstellung eines Querschnitts
durch eine Automobillackierung mit einer ty-
pischen Lackierungsfehlstelle in Form eines
Fremdeinschlusses;

Figur2 in einem annahernd originalgetreuen
Mafstab eine schematische Darstellung einer
Draufsicht einer auf einen Fehlstellenbereich
aufgeklebten Schutzfolie;

Figur 3  die Darstellung geman Figur 1 mit einer im

Fehlstellenbereich erfindungsgemaR in den

Lack eingebrachten kraterformigen Vertie-

fung;

Figur 4  die Darstellung gemanR Figur 3 mit erfindungs-

gemal aufgefiillitem und Ubernebeltem Fehl-

stellenbereich und aufgeklebter Blende und

Figur 5 die Darstellung gemar Figur 4 mit efindungs-

gemal nachlackiertem Fehlistellenbereich

zur Kaschierung des Fremdeinschlusses.
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[0028] Die Lackierung gemaR Figur 1 umfasst eine auf
einem Blech 10 aufgebrachte Korrosionsschutzschicht
oder KTL-Schicht 12 mit einer Dicke von etwa 17 bis 22
pwm, eine dariiber liegende Fllerschicht 14 mit einer Dik-
ke von etwa 30 bis 40 um, eine farbgebende Basislack-
schicht 16 mit einer Dicke von etwa 12 bis 30 wm und
eine schutzende Klarlackschicht 18 mit einer Dicke von
etwa 35 bis 40 wm. In der Basislackschicht 16 und der
Fillerschicht 14 befindet sich eine bis in die Klarlack-
schicht 18 reichende Lackierungsfehlstelle 20 in Form
eines kleinen und angesichts der Automobildimensionen
nahezu "punktférmigen" Fremdeinschlusses, der trotz
seiner geringen GroR3e durch die Klarlackschicht 18 hin-
durch fur das menschliche Auge gut sichtbar ist und da-
her durch ein geeignetes Korrektur- oder Reparaturver-
fahren, wie zum Beispiel das nachfolgend beschriebene
erfindungsgeméle Reparaturverfahren, beseitigt und/
oder fur das menschliche Auge nahezu unsichtbar ka-
schiert werden muss, um eine einwandfreie Lackierung
ohne wertmindernde sichtbare Lackierungsfehlistellen zu
erhalten.

[0029] VorBeginndererfindungsgemafien Reparatur-
arbeiten wird - wie in der Draufsicht in Figur 2 dargestellt
ist - die Umgebung der Lackierungsfehlistelle oder Re-
paraturstelle zunachst durch eine Schutzfolie 24 mit einer
lediglich den Fehlistellenbereich freilassenden Offnung
26 abgedeckt, so dass der umgebende Lackbereich si-
cher vor eventuellen Beschadigungen oder Bearbei-
tungsspuren geschitzt wird. Ein gro3flachiges Abkleben
des gesamten oder nahezu des gesamten Fahrzeugs
wie bei herkdmmlichen Reparaturverfahren ist dabei
nicht erforderlich. Bei der Schutzfolie 24 handelt es sich
um eine aus einem geeigneten Kunststoff bestehende,
vorzugsweise selbstklebend ausgebildete, quadratische
Folie mit einer Seitenlédnge a von etwa 50 x 50 mm, die
in der Mitte eine kreisférmige Offnung 26 mit einem
Durchmesser von etwa 2 mm aufweist und so auf die
Klarlackschicht 18 aufgeklebt wird, dass sich die Lackie-
rungsfehlstelle 20 in der Mitte der Offnung 26 befindet.
Die Schutzfolie 24 ist mit einer kreuzférmigen Markierung
28 versehen, in deren Zentrum sich die Offnung 26 be-
findet. Die Markierung 28 dient der Kennzeichnung der
Offnung 26 und der komfortableren Positionierung der
Offnung 26 (iber der Fehlstelle 20. Zum einfacheren An-
bringen und zur leichteren Handhabung ist die linke Fo-
lienseite mit einer Griffeinrichtung 30 in Form einer ent-
sprechenden nicht selbstklebenden Randverstarkung
versehen. Die Schutzfolie 24 kann verschiedenfarbig
und gleichzeitig transparent ausgebildet sein und somit
je nach Autofarbe gleichzeitig auch als Markierungsein-
richtung fir zu beseitigende oder zu kaschierende Lak-
kierungsfehler verwendet werden. Die Dicke der Schutz-
folie betragt bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
etwa 0,2 mm.

[0030] Nach dem Aufbringen der Schutzfolie wird die
Lackschichtim Fehlstellenbereich gemaf Figur 3 mittels
eines Unterdruck-Sandstrahlverfahrens kraterférmig bis
in die Fllerschicht 14 hinein abgetragen, wobei gleich-
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zeitig auch der Einschluss 20 so weit abgetragen oder
entfernt wird, dass er nicht mehr tiber den farbgebenden
Basislack 16 hinaus in die Klarlackschicht 18 hineinragt.
Der Durchmesser des Abtragungsbereiches an der
Oberflache wird durch den Durchmesser der Offnung 26
der Schutzfolie 24 definiert und betrdgt somit etwa 2 mm.
Er ist damit nur minimal gréRer als der Einschluss 20
selbst.

[0031] Bei dem verwendeten Sandstrahlverfahren
wird ein Strahlmittel mittels eines aufgebauten Unter-
druckes Uber eine Beschleunigungsstrecke auf die
Strahl-, Abtragungs- oder Reparaturstelle gerichtet, wo-
bei die Abtragungsgeschwindigkeit sowie die Tiefe und
Gestalt der sich bildenden Lackvertiefung durch die ab-
rasiv wirksame Strahlmittelmenge gesteuert wird. Die
gewuinschte Dosierung erfolgt hierbei entweder durch ei-
ne Begrenzung der zur Verfigung stehenden Strahlmit-
telmenge oder durch eine zeitliche Begrenzung des
Strahlvorgangs bei kontinuierlicher Strahlmittelzufuhr.
Es kann jedoch auch eine Steuerung uber die Partikel-
geschwindigkeit und/oder Partikelgré3e und/oder das ei-
gentliche Strahlmittelmaterial erfolgen. Durch den. Un-
terdruck werden zudem nicht nur die Strahlmittelteilchen,
sondern auch die abgetragenen Lackpartikel und Fremd-
einschlussteilchen abgesaugt und die nahere und wei-
tere Umgebung der Reparaturstelle damit zuverlassig
vor eventuellen Beschadigungen durch herumfliegende
Partikel geschutzt. Es kdnnen jedoch auch andere ge-
eignete Materialabtragungsverfahren, wie zum Beispiel
ein Laserverfahren, zur Erzeugung der gewinschten
kraterférmigen Vertiefung im Fehlstellenbereich und zur
teilweisen oder vollstandigen Abtragung der Lackie-
rungsfehlstelle verwendet werden.

[0032] Nachdem Abtragen derLackierung und der Bil-
dung einer kraterférmigen Vertiefung 22 gewtinschter
Form und Gr6R3e im Fehlstellenbereich wird die Vertie-
fung 22 zunéachst mit einem, mit einem Gemisch aus Iso-
propanol und destilliertem Wasser befeuchteten weichen
Tuch ausgewischt, um vor dem erfindungsgemafen Auf-
bringen des Reparaturlackes 16a, 18a eventuell anhaf-
tende Farbpartikel oder Schmutzteilchen zu beseitigen.
Es kdnnen jedoch auch andere Reinigungsmdoglichkei-
ten, wie zum Beispiel ein Ausblasen mit Druckluft oder
dergleichen, verwendet werden.

[0033] Nach dem Reinigen der erzeugten Lackvertie-
fung 22 wird gemaf Figur 4 mittels einer (nicht darge-
stellten) Préazisions-Spriheinrichtung auf die schrégen
Seitenwénde und auf den Bodenbereich der Vertiefung
22 zunéchst eine farbgebende Basislackschicht 16a auf-
gebracht, wobei zur Erreichung eines optimalen Repa-
raturergebnisses mit einer fir das menschliche Auge
kaum noch sichtbaren Reparaturstelle 22 Original-Ba-
sislack 16 der die Reparaturstelle 22 umgebenden Ori-
ginallackierung 12, 14, 16, 18 oder zumindest ein Lack
der gleichen Lackcharge verwendet wird. Dieser Lack
wird beim Aufbringen der Originallackierung 12, 14, 16,
18 abgefiillt oder abgesondert und fur eventuelle spatere
Lackreparaturen aufbewahrt.
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[0034] Nachdem Aufbringen der Basislackschicht 16a
in die Vertiefung 22 wird die die Lackreparaturstelle
schiitzend umgebende, selbsthaftend oder selbstkle-
bend ausgebildete, aufgebrachte Schutzfolie 24 einfach
ruckstandsfrei von der Lackschicht abgezogen und ent-
sorgt.

[0035] AnschlieRend wird der verbleibende Rest der
Vertiefung 22 mit Klarlack 18a aufgefillt, der als volu-
menausfullendes Material ohne Farbeindruck dient. Der
Klarlack 18a wird hierbei so dick aufgebracht, dass die
Reparaturstelle 22 nach der Trocknung des Klarlacks
18a beziiglich der Oberflache der sie umgebenden Klar-
lackschicht 18 nur noch eine minimale Abweichung von
maximal einigen wenigen Mikrometern, insbesondere je-
doch eine leichte Uberhéhung von weniger als etwa 1
pm, aufweist, die anschlieBend auf das sie umgebende
Klarlackniveau abgeschliffen und poliert wird. Der Klar-
lack 18a wird hierbei so gewahlt, dass nach dem Trock-
nen und gegebenenfalls Abschleifen nur noch eine
Schrumpfung von maximal etwa 3 pm auftritt. Aufgrund
ihrer guten Schrumpfungseigenschaften bewahrten sich
so genannte UV-Klarlacke hierbei besonders gut.
[0036] Eine andere Moglichkeit besteht darin, die im
FehlstellenbereichindenLack 12,14, 16, 18 eingebrach-
te Vertiefung 22 mit einer Mischung aus Basislack 16
und Klarlack 18 aufzufillen, wobei auch hierbei wieder-
um zur Erreichung optimaler Reparaturergebnisse Ori-
ginal-Basislack 16 der die Reparaturstelle 22 umgeben-
den Originallackierung 12, 14, 16, 18 oder zumindest ein
Lack der gleichen Lackcharge verwendet wird. Das Mi-
schungsverhéltnis zwischen Basislack 16 und Klarlack
18 wird hierbei so gewahlt, dass die als Reparaturlack
verwendete Mischung eine um mehr als etwa 30 %, vor-
zugsweise jedoch mehr als etwa 50 %, geringere
Schrumpfung als der Original-Basislack 16 aufweist, was
sich durch einen hohen Feststoffgehalt von mehr als et-
wa 40 %, insbesondere jedoch mehr als etwa 50 %, er-
reichen lasst, der durch den den Basislack 16 verdiin-
nenden Klarlack 18 mit seinem hohen Feststoffgehalt
von etwa 60 % in den Reparaturlack eingebracht wird.
Bei beiden Verfahrensvarianten entspricht der Farbein-
druck der aufgefiillten Vertiefung 22 oder der Lackrepa-
raturstelle 22 damit bereits im Wesentlichen dem er-
wilnschten Farbeindruck der sie umgebenden Original-
lackierung 12, 14, 16, 18.

[0037] Nach dem Auffiillen der Lackvertiefung 22 mit
Reparaturlack 16a, 18a, dem Trocknenlassen und dem
Abschleifen des aufgebrachten Reparaturlacks 16a, 18a
auf das Niveau des umgebenden Klarlackes 18 wird die
Reparaturstelle zur Kaschierung der Farbibergange mit-
tels der Prazisions-Spruheinrichtung mit Original-Basis-
lack 16 iibernebelt. Zur Begrenzung des Ubernebelungs-
bereiches auf einen Durchmesser vorzugsweise unter-
halb von 10 mm wird der die Reparaturstelle 22 umge-
bende Bereich mittels einer Blende 32 abgeschattet. Da-
fur wird zunéchst eine selbstklebende oder selbsthaften-
de erste Folie 32a mit einer Folienstarke von etwa 1 mm
derart auf die Oberflache der Originallackierung 12, 14,
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16, 18 aufgebracht, dass eine Offnung 34 der Folie 32a
von etwa 8 mm Uber der Reparaturstelle 22 positioniert
wird. Dann wird eine zweite Folie 32b mit einer Blenden-
6ffnung 36 von etwa 2 bis 3 mm auf die erste Folie 32a
aufgeklebt, wobei die Blendendéffnung 36 zentrisch Uber
der Offnung 34 der ersten Folie 32a angeordnet wird.
Alternativ kdnnen die Folien 32a, 32b auch vor der Ap-
plikation aufeinander geklebt werden und dann als Ein-
heit auf die Reparaturstelle 22 aufgebracht werden. Die
erste Folie 32a dient als Abstandsgeber fir die zweite
Folie 32b. Der Sprihdurchmesser wird durch die Blen-
dendéffnung 36 bestimmt. Nach Aufbringen der Blende
32 wird der Fehlstellenbereich mit einer dinnen Basis-
lackschicht 16b tUibernebelt, deren Dicke je nach verwen-
deter Farbe etwa 5 bis 75 %, insbesondere jedoch etwa
5 bis 50 % und vorzugsweise etwa 10 bis 25 % der
Schichtdicke der Original-Basislackierung 16 betrégt.
Der Durchmesser des Ubernebelungsbereiches liegt
hierbei Ublicherweise lediglich bei weniger als etwa 20
mm, insbesondere jedoch bei deutlich weniger als etwa
10 mm, bei einem Durchmesser der kraterférmigen Ver-
tiefung von etwa 2 bis 4 mm. Durch die beabstandete
Anordnung der Blendendéffnung 36 Uber der Reparatur-
stelle 22 ergibt sich ein graduelles Auslaufen der R&ander
des Ubernebelungsbereiches, der fiir das Auge nahezu
unsichtbar verlauft. Wurde die Folie 32b der Blende 32
direkt auf den umgebenden Klarlack 18 aufgeklebt, blie-
be zwangslaufig ein sichtbarer Rand stehen.

[0038] Beim Ubernebeln der Lackreparaturstelle ist
darauf zu achten, dass die Summe der Farbpigmente
beziehungsweise Effektpigmente, die durch Uberdek-
kung der beiden Farbauftrage 16a und 16b entsteht, im
Farbeindruck der umgebenden Lackierung 12, 14, 16,
18 entspricht. Hierbei werden typischerweise etwa 75 %
bis 90 % des Originalfarbeindrucks bereits durch das Auf-
fullen der Vertiefung 22 mit Reparaturlack 16a, 18a, das
hei3t mit Basislack 16a und Klarlack 18a, erreicht, wah-
rend das Nachnebeln mit Basislack 16b den so erzeug-
ten Farbeindruck beziehungsweise Reflexionseindruck
nur noch korrigiert. Das exakte Verhdltnis ist von Farbton
zu Farbton unterschiedlich. Wenn die Lackvertiefung 22
zu hell oder zu wenig deckend, das heil3t mit einer zu
geringen Pigmentdichte, mit Reparaturlack 16a, 18a ge-
fullt wird, muss die durch Ubernebeln aufgebrachte zwei-
te Farbschicht 16b sehr dicht werden, um die Reparatur-
stelle abzudecken. Wenn diese Farbschicht 16b dadurch
zu dick wird, ist sie in der Originallackierung 12, 14, 16,
18 zu aufféllig sichtbar. Nebelt man dagegen zu wenig
nach, scheint die aufgefiillte Lackvertiefung 22 durch die
zweite Farbschicht 16b hindurch. Genauso ist es bei ei-
nem Zuviel im Verhaltnis zwischen dem Reparaturlack
16a, 18a in der Lackvertiefung 22 und der zweiten Farb-
schicht 16b oder dem zweiten Spot. Eine Korrektur einer
zu dunklen Kraterfullung oder eines zu dunklen Repara-
turlacks 16a, 18a durch Nachnebeln ist daher jedoch
kaum noch méglich, da die Summe der Farbpigmente
Uiber der kreisférmigen Lackreparaturstelle groRer ist als
in der Flache. Entsprechendes gilt fur eine Korrektur ei-
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nes im Reparaturlack 16a, 18a zu hohen Anteils an Ef-
fektpigmenten.

[0039] Nach dem Trocknenlassen der aufgebrachten
Basislackschicht 16b wird die Blende 32 entfernt und der
Fehlstellenbereich schlie3lich noch mit einer schitzen-
den Klarlackschicht 18b abgedeckt und nach deren
Trocknen nachpoliert. Das Ergebnis ist in Figur 5 darge-
stellt.

[0040] Das Anwendungsgebiet des erfindungsgema-
Ben Verfahrens ist selbstverstandlich nicht nur auf die
Beseitigung von Lackierungsfehlern im Automobilbau
beschrankt. Das beschriebene Verfahren ist vielmehr
dort Uberall vorteilhaft einsetzbar, wo es gilt, punktformi-
ge oder kleine Lackierungsfehler der genannten Art mog-
lichst kleinflachig und nahezu unauffallig zu beseitigen.
Wie bereits erwahnt wurde, gilt dies insbesondere auch
fur gekrimmte Flachen.

Patentanspriche

1. Verfahren zur Reparatur von Lackierungsfehlstellen
(20), insbesondere von kleinen Lackierungsfehlstel-
len (20) einer Automobillackierung, wobei die Lak-
kierung (12, 14, 16, 18) im Fehlstellenbereich so tief
abgetragen wird, dass die Lackierungsfehlstelle (20)
zumindest teilweise entfernt wird, und eine durch die
Abtragung entstandene Vertiefung (22) nachlackiert
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Nach-
lackieren ein Aufbringen zumindest einer Reparatur-
lackschicht (16a, 18a) in die Vertiefung (22), ein
Ubernebeln des Fehlstellenbereiches mit einem
Farblack (16b) und ein Aufbringen einer Klarlack-
schicht (18b) umfasst, und die Reparaturlackschicht
(16a, 18a) zumindest je eine Farblackschicht (16a)
und eine Klarlackschicht (18a) oder eine Lackschicht
aus einem Lackgemisch aus Farblack (16a) und ei-
nem Klarlack (18a) umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackierung (12, 14, 16, 18) in
einem Bereich abgetragen wird, dessen Durchmes-
ser nicht mehr als ein 10-Faches eines Durchmes-
sers der Lackierungsfehlstelle (20) entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der Abtragung
nicht mehr als ein 5-Faches der Lackierungsfehlstel-
le (20) entspricht.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackierung (12, 14, 16, 18)
in einem 0,5 bis 20 mm groRRen Bereich abgetragen
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackierung (12, 14, 16, 18) in
einem 0,6 bis 10 mm grofRen Bereich abgetragen
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wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackierung (12, 14, 16, 18) in
einem 0,7 bis 4 mm groRRen Bereich abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackierung (12, 14, 16, 18) in
einem 0,8 bis 2 mm groRen Bereich abgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lackie-
rung (12, 14, 16, 18) bis in eine sich unter der Klar-
lackschicht (18) befindende farbgebende Basislack-
schicht (16) oder eine darunter liegende Filler-
schicht (14) abgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lackie-
rung (12, 14, 16, 18) bis in eine Tiefe von 55 bis 75
pwm bezuglich der Oberflache abgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,dadurch gekennzeichnet, dass durchdas Ab-
tragen eine kraterférmige Vertiefung (22) mit einer
Flankensteilheit von 30 bis 95° erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das Abtragen eine kraterfor-
mige Vertiefung (22) mit einer Flankensteilheit von
60 bis 80° erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lackie-
rung (12, 14, 16, 18) mittels eines Ausbohr-, Ausfras-
oder Ausschleifverfahrens, eines Strahlverfahrens
oder eines sonstigen Materialabtragungsverfahrens
abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackierung (12, 14, 16, 18) mit
einem Sandstrahlverfahren abgetragen und bei dem
ein Unterdruck zur Beschleunigung des Strahlimittels
genutzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abtragungsvorgang der Lackie-
rung (12, 14, 16, 18) Uber ein Strahimittel und/oder
eine Strahlmittelmenge und/oder eine Strahimittel-
geschwindigkeit und/oder eine Strahlzeit des Sand-
strahlverfahrens gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Sandstrahlverfahren ver-
wendet wird, bei dem der Unterdruck gleichzeitig
zum Absaugen des Strahimittels und abgetragener
Lackpartikel genutzt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Farblack (16a) fir den Repara-
turlack (16a, 18a) und/oder als farbgebender Lack
(16b) fur das Ubernebeln Farblack (16) der die Re-
paraturstelle (22) umgebenden Originallackierung
(12, 14, 16, 18) oder ein Farblack der gleichen Lack-
charge verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dass als Klarlack (18a) fiir
den Reparaturlack (16a, 18a) und/oder fur die ab-
schlieRende Klarlackschicht (18b) ein UV-Lack ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fehlstellenbe-
reich vor dem Aufbringen einer Lackschicht gereinigt
wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Reinigen ein Isopropanol/Was-
ser-Gemisch verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 16 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der Fehlstel-
lenbereich vor und/oder nach dem Ubernebeln und/
oder nach dem Aufbringen der Klarlackschicht (18b)
abgeschliffen und/oder poliert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 16 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass zum Nachlak-
kieren eine Prézisions-Spriheinrichtung verwendet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,dadurch gekennzeichnet, dass der den Fehl-
stellenbereich umgebende Lackbereich vor dem Ab-
tragen, Abschleifen, Polieren und/oder dem Aufbrin-
gen einer Lackschicht durch eine Schutzfolie (24)
mit einer lediglich den Fehlstellenbereich und seine
unmittelbare Umgebung freilassenden Offnung (26)
abgedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der den Fehlstellenbereich umge-
bende Lackbereich vor dem Abtragen der Lackie-
rung (12, 14, 16, 18) mit der Schutzfolie (24) abge-
deckt wird.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnung (26) der Schutz-
folie (24) die Abmessung des Abtragungsbereiches,
insbesondere des Kraters (22), definiert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Nachlackieren ein Aufbringen
zumindest einer pigmenthaltigen Reparaturlack-
schicht (16a, 18a) in die Vertiefung (22), ein Uber-
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nebeln des Fehlstellenbereiches mit einem pigment-
haltigen Farblack (16b) und ein Aufbringen einer
Klarlackschicht (18b) umfasst, wobei eine Summe
der Farb- und/oder Effektpigmente der in die Lack-
vertiefung (22) aufgebrachten Reparaturlackschicht
(16a, 18a) und der Ubernebelten Farblackschicht
(16b) 85 bis 115 % der Summe der die Reparatur-
stelle (22) umgebenden Originallackierung (12, 14,
16, 18), jeweils bezogen auf eine senkrecht zu einer
Lackoberflache verlaufende Achse, entspricht.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Summe der Farb- und/oder Ef-
fektpigmente der Reparaturlackschicht (16a, 18a)
und der Ubernebelten Farblackschicht (16b) 90 bis
110 %, insbesondere 97 bis 103 %, der Summe der
Farb- und/oder Effektpigmente der umgebenden
Originallackierung (12, 14, 16, 18) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Nachlackieren ein Aufbringen
zumindest einer pigmenthaltigen Reparaturlack-
schicht (16a, 18a) in die Vertiefung (22), ein Uber-
nebeln des Fehlstellenbereiches mit einem pigment-
haltigen Farblack (16b) und ein Aufbringen einer
Klarlackschicht (18b) umfasst, wobei ein Anteil von
Farbpigmenten und/oder Effektpigmenten in dem in
die Lackvertiefung (22) aufgebrachten Reparatur-
lack (16a, 18a) derart bemessen wird, dass eine
Summe der Farb- und/oder Effektpigmente der Re-
paraturlackschicht (16a, 18a) 50 bis 95% der Sum-
me von Farb- und/oder Effektpigmenten einer
Farblackschicht (16) der die Reparaturstelle (22)
umgebenden Originallackierung (12, 14, 16, 18), je-
weils bezogen auf eine senkrecht zu einer Lacko-
berflache verlaufende Achse, entspricht.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Summe der Farb- und/oder Ef-
fektpigmente der in die Lackvertiefung (22) aufge-
brachten Reparaturlackschicht (16a, 18a) 65 bis 92
% der Summe der Farb- und/oder Effektpigmente
der Originallackierung (12, 14, 16, 18) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Summe der Farb- und/oder Ef-
fektpigmente der Reparaturlackschicht (16a, 18a)
75 bis 90 % der Summe der Farb- und/oder Effekt-
pigmente der Originallackierung (12, 14, 16, 18) ent-
spricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, dass die Summe der Farb-
und/oder Effektpigmente der die Reparaturlack-
schicht (16a, 18a) libernebelnden Farblackschicht
(16b) derart bemessen ist, dass sie eine Differenz
der Farb- und/oder Effektpigmente zwischen Origi-
nallackierung (12, 14, 16, 18) und Reparaturlack-
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schicht (16a, 18a) erganzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Helligkeit der
Reparaturlackschicht (16a, 18a) grol3er oder gleich
einer Helligkeit der die Reparaturstelle (22) umge-
benden Originallackierung (12, 14, 16, 18) ist.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens 80 % von Effekt-
pigmenten der Reparaturlackschicht (16a, 18a)
nach Trocknung eine Ausrichtung annehmen, die im
Wesentlichen parallel zu einer Ausrichtung der Ef-
fektpigmente einer die Reparaturstelle (22) umge-
benden Originallackierung (12, 14, 16, 18) ist.

Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens 90 % der Effektpigmen-
ten der Reparaturlackschicht (16a, 18a) sich im We-
sentlichen parallel zu den Effektpigmenten der die
Reparaturstelle (22) umgebenden Originallackie-
rung (12, 14, 16, 18) ausrichten.

Verfahren nach Anspruch 33 oder 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Hauptreflexionsebene
von Effektpigmenten der Reparaturlackschicht (16a,
18a) nach Trocknung um nicht mehr als 10°, insbe-
sondere um hdchstens 5°, von einer Hauptreflexi-
onsebene der Effektpigmente einer die Reparatur-
stelle (22) umgebenden Originallackierung (12, 14,
16, 18) abweicht.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Oberflachenspannung
des effektpigmenthaltigen Reparaturlackes (16a,
18a) derart eingestellt wird, dass dieser nach Trock-
nung eine im Wesentlichen plane Oberflache aus-
bildet und eine maximale H6henabweichung beztig-
lichdes umgebenden Lackniveaus héchstens 10 pm
betragt.

Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Héhenabweichung héchstens 5
pm, insbesondere héchstens 1 pm, betragt.

Verfahren nach Anspruch 35 oder 36, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflachenspannung
durch geeignete Auswahl eines Lésungsmittels des
Reparaturlackes (16a, 18a) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein effektpigmenthaltiger Re-
paraturlack aufgetragen wird, dessen Reflexions-
grad unabhéngig von einem Betrachtungswinkel ist.

Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Effektpigmente des Reparatur-
lackes (16a, 18a) eine dreidimensionale Gestaltung
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besitzen, bei der ein Verhaltnis von Ausdehnungen
zweier Dimensionen jeweils 0,2 bis 5 betrégt.

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Effektpigmente eine im
Wesentlichen tetraedrische, kubische, oktaedrische
oder eine andere im Wesentlichen gleichflachige
Gestaltung oder eine kugelférmige Gestaltung be-
sitzen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Reparaturlack (16a, 18a) aufge-
bracht wird, der eine um mehr als 30 % geringere
Schrumpfung als der farbgebende Lack (16) der die
Reparaturstelle (22) umgebenden Originallackie-
rung (12, 14, 16, 18) besitzt.

Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Reparaturlack (16a, 18a) eine
um mehr als 50 % geringere Schrumpfung als der
farbgebende Lack (16) der Originallackierung (12,
14, 16, 18) besitzt.

Verfahren nach Anspruch 41 oder 42, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Reparaturlack (16a, 18a)
aufgebracht wird, der nach erfolgter Trocknung um
< 3 pm schrumpft.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Reparaturlack (16a, 18a) mit ei-
nem Feststoffgehalt = 40 % verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Reparaturlack (16a, 18a) mit ei-
nem Feststoffgehalt = 50 % verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Repara-
turlack (16a, 18a) so dick aufgebracht wird, dass die
Reparaturstelle beziglich des sie umgebenden
Lackniveaus (18) der Originallackierung (12, 14, 16,
18) nur noch eine Abweichung, insbesondere eine
Uberhéhung, von maximal 10 um nach erfolgter
Trocknung aufweist.

Verfahren nach Anspruch 46, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abweichung maximal 5 pum be-
tragt.

Verfahren nach Anspruch 47, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abweichung maximal 1 um be-
tragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Farblack (16b) aufgebracht wird,
der eine héhere Pigmentdichte als der Reparatur-
lack (16a, 18a) besitzt.
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Verfahren nach Anspruch 49, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ubernebeln auf einem kleinfla-
chigen Bereich mit einem Durchmesser von weniger
als 20 mm erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 50, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser weniger als 10 mm
betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das Ubernebeln eine Farb-
schicht (16b) aufgebracht wird, deren Dicke 5 bis
75% der farbgebenden Schicht (16) der die Repa-
raturstelle (16a, 18a) umgebenden Originallackie-
rung (12, 14, 16, 18) betragt.

Verfahren nach Anspruch 52, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbschichtdicke 5 bis 50 % der
farbgebenden Schicht (16) der die Reparaturstelle
(16a, 18a) umgebenden Originallackierung (12, 14,
16, 18) betragt.

Verfahren nach Anspruch 53, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbschichtdicke 10 bis 25 %
der farbgebenden Schicht (16) der die Reparatur-
stelle (16a, 18a) umgebenden Originallackierung
(12, 14, 16, 18) betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Ubernebeln der die Repa-
raturstelle (16a, 18a) umgebende Bereich durch ei-
ne beabstandet zur Oberflache angeordnete Blende
(32) abgeschattet wird.

Verfahren nach Anspruch 55, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Ubernebeln der die Repa-
raturstelle (16a, 18a) umgebende Bereich durch ei-
ne Blende (32) abgeschattet wird und die Blende
(32) zwei Ubereinander angeordnete Folien (32a,
32b) mit (ibereinander angeordneten Offnungen (34,
36) umfasst, wobei die Offnung (34) der lackseitig
angeordneten, abstandsgebenden Folie (32a) einen
groReren Durchmesser als die Blendenéffnung (36)
der den Ubernebelungsbereich bestimmenden Folie
(32Db) besitzt.

Verfahren nach Anspruch 56, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine abstandsgebende Folienstarke
der lackseitig angeordneten Folie (32a) 0,5 bis 2,0
mm, insbesondere 1 mm, betragt.

Verfahren nach Anspruch 57, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der den Uberne-
belungsbereich bestimmenden Blendendffnung (36)
der Folie (32b) 1 bis 5 mm, insbesondere 2 bis 3
mm, betragt.
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Claims

10.

Method of repairing paint finish defects (20), espe-
cially small paint finish defects (20) in a car paint
finish, the paint finish (12, 14, 16, 18) being effaced
in the defect region to a depth such that the paint
finish defect (20) is at least partly removed, and an
indentation (22) produced by the effacement being
repainted, characterized in that the repainting
comprises applying at least one refinish paint film
(16a, 18a) into the indentation (22), overspraying the
defect region with a coloured paint (16b) and apply-
ing a clearcoat film (18b), and the refinish paint film
(16a, 18a) comprises at least one coloured paint film
(16a) and one clearcoat film (18a) or a coating film
of a coating-material mixture comprising coloured
paint (16a) and a clearcoat material (18a).

Method according to Claim 1, characterized in that
the paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced in a region
whose diameter corresponds to not more than 10
times the diameter of the paint finish defect (20).

Method according to Claim 2, characterized in that
the diameter of the effacement corresponds to not
more than 5 times the paint finish defect (20).

Method according to Claim 2 or 3, characterized in
that the paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced in a
region measuring 0.5 to 20 mm.

Method according to Claim 4, characterized in that
the paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced in a region
measuring 0.6 to 10 mm.

Method according to Claim 5, characterized in that
the paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced in a region
measuring 0.7 to 4 mm.

Method according to Claim 6, characterized in that
the paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced in a region
measuring 0.8 to 2 mm.

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the paint finish (12,
14,16, 18) is effaced down into a colouring basecoat
film (16) located below the clearcoat film (18), or into
a surfacer film (14) located below that.

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the paint finish (12,
14, 16, 18) is effaced down to a depth of 55 to 75
wm with respect to the surface.

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the effacement pro-
duces a craterlike indentation (22) having a side
slope of 30 to 95°.
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Method according to Claim 10, characterized in
that the effacement produces a craterlike indenta-
tion (22) having a side slope of 60 to 80°.

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the paint finish (12,
14, 16, 18) is effaced by means of an extractive drill-
ing, milling or abrading process, a blasting process
or another material effacement process.

Method according to Claim 12, characterized in
that the paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced with
a sandblasting process and in the course thereof a
subatmospheric pressure is utilized in order to ac-
celerate the blasting agent.

Method according to Claim 13, characterized in
that the operation of effacing the paint finish (12, 14,
16, 18) is controlled via a blasting agent and/or a
blasting agent quantity and/or a blasting agent speed
and/or a blasting time of the sand blasting process.

Method according to Claim 13 or 14, characterized
in that a sand blasting process is used in which the
subatmospheric pressure is utilized at the same time
for drawing off the blasting agent and effaced paint
particles under suction.

Method according to Claim 1, characterized in that
coloured paint (16) of the original paint finish (12, 14,
16, 18) surrounding the refinish site (22), or a col-
oured paint from the same paint batch, is used as
coloured paint (16a) for the refinish paint material
(16a, 18a) and/or as colouring paint material (16b)
for the overspraying.

Method according to either of Claims 1 and 16, char-
acterized in that a UV coating material is used as
clearcoat material (18a) for the refinish paint material
(16a, 18a) and/or for the concluding clearcoat film
(18b).

Method according to any one of Claims 1, 16 and
17, characterized in that the defect region is
cleaned before a paint film is applied.

Method according to Claim 18, characterized in
that an isopropanol/water mixture is used for clean-

ing.

Method according to any one of Claims 1 and 16 to
19, characterized in that the defect region is abrad-
ed and/or polished before and/or after overspraying
and/or after application of the clearcoat film (18b).

Method according to any one of Claims 1 and 16 to
20, characterized in that repainting is carried out
using a precision spraying means.
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Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the paint region sur-
rounding the defect region is masked, prior to efface-
ment, abrading, polishing and/or the application of a
paint film, by a protective sheet (24) having an open-
ing (26) which exposes only the defect region and
its immediate surroundings.

Method according to Claim 22, characterized in
that the paint region surrounding the defect region
is masked with the protective sheet (24) before the
paint finish (12, 14, 16, 18) is effaced.

Method according to Claim 22 or 23, characterized
in that the opening (26) in the protective sheet (24)
defines the dimensions of the effacement region, in
particular of the crater (22).

Method according to Claim 1, characterized in that
the repainting comprises applying at least one pig-
mented refinish paint film (16a, 18a) into the inden-
tation (22), overspraying the defect region with a pig-
mented coloured paint material (16b) and applying
a clearcoat film (18b), a sum total of the colour pig-
ments and/or effect pigments of the refinish paint film
(16a, 18a) applied into the paintindentation (22) and
of the oversprayed coloured paint film (16b) corre-
sponding to 85% to 115% of the sum total of the
original paint finish (12, 14, 16, 18) surrounding the
refinish site (22), based in each case on an axis ex-
tending perpendicularly to a paint surface.

Method according to Claim 25, characterized in
that the sum total of the colour and/or effect pig-
ments of the refinish paint film (16a, 18a) and of the
oversprayed coloured paint film (16b) corresponds
to 90% to 110%, in particular 97% to 103%, of the
sum total of the colour and/or effect pigments of the
surrounding original paint finish (12, 14, 16, 18).

Method according to Claim 1, characterized in that
the repainting comprises applying at least one pig-
mented refinish paint film (16a, 18a) into the inden-
tation (22), overspraying the defect region with a pig-
mented coloured paint material (16b) and applying
a clearcoat film (18b), a fraction of colour pigments
and/or effect pigments in the refinish paint material
(16a, 18a) applied into the paint indentation (22) be-
ing calculated such that a sum total of the colour
pigments and/or effect pigments of the refinish paint
film (16a, 18a) corresponding to 50% to 95% of the
sum total of colour and/or effect pigments of a col-
oured paint layer (16) of the original paint finish (12,
14, 16, 18) surrounding the refinish site (22), based
in each case on an axis extending perpendicularly
to a paint surface.

Method according to Claim 27, characterized in
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that the sum total of the colour and/or effect pig-
ments of the refinish paint layer (16a, 18a) applied
into the paint indentation (22) corresponds to 65%
to 92% of the sum total of the colour and/or effect
pigments of the original paint finish (12, 14, 16, 18).

Method according to Claim 28, characterized in
that the sum total of the colour and/or effect pig-
ments of the refinished paint layer (16a, 18a) corre-
sponds to 75% to 90% of the sum total of the colour
and/or effect pigments of the original paint finish (12,
14, 16, 18).

Method according to any one of Claims 27 to 29,
characterized in that the sum total of the colour
and/or effect pigments of the coloured paint film
(16b) overspraying the refinish paint film (16a, 18a)
is calculated such that it complements a difference
in the colour and/or effect pigments between original
paint finish (12, 14, 16, 18) and refinish paint film
(16a, 18a).

Method according to any one of Claims 27 to 30,
characterized in that a luminance of the refinish
paint film (16a, 18a) is greater than or equal to a
luminance of the original paint finish (12, 14, 16, 18)
surrounding the refinish site (22).

Method according to Claim 25 or 27, characterized
in that at least 80% of effect pigments of the refinish
paint film (16a, 18a) adopt, after drying, an orienta-
tion which is substantially parallel to an orientation
of the effect pigments of an original paint finish (12,
14, 16, 18) surrounding the refinish site (22).

Method according to Claim 32, characterized in
that atleast 90% of the effect pigments of the refinish
paint film (16a, 18a) are orientated substantially par-
allel to the effect pigments of the original paint finish
(12, 14, 16, 18) surrounding the refinish site (22).

Method according to Claim 33 or 34, characterized
in that a plane of principal reflection of effect pig-
ments of the refinish paint film (16a, 18a) deviates,
after drying, by not more than 10°, in particular by 5°
at most, from a plane of principal reflection of the
effect pigments of an original paint finish (12, 14, 16,
18) surrounding the refinish site (22).

Method according to Claim 25 or 27, characterized
in that a surface tension of the effect-pigmented re-
finish paint material (16a, 18a) is set such that said
paint material, after drying, develops a substantially
planar surface and a maximum height deviation with
respect to the surrounding paint level of 10 pm at
most.

Method according to Claim 35, characterized in
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that the height deviation is 5 um at most, in particular
1 pm at most.

Method according to Claim 35 or 36, characterized
in that the surface tension is set by appropriate se-
lection of a solvent of the refinish paint material (16a,
18a).

Method according to Claim 25 or 27, characterized
in that an effect-pigmented refinish paint is applied
whose degree of reflection is independent of a view-
ing angle.

Method according to Claim 38, characterized in
that the effect pigments of the refinish paint material
(16a, 18a) possess a three-dimensional design in
which a ratio of extents of two dimensions is in each
case 0.2t0 5.

Method according to Claim 38 or 39, characterized
in that the effect pigments possess a substantially
tetrahedral, cubic, octahedral or other design of sub-
stantially equal area, or a spherical design.

Method according to Claim 1, characterized in that
a refinish paint material (16a, 18a) is applied which
possesses a contraction lower by more than 30%
than that of the colouring paint material (16) of the
original paint finish (12, 14, 16, 18) surrounding the
refinish site (22).

Method according to Claim 41, characterized in
that the refinish paint material (16a, 18a) possesses
a contraction lower by more than 50% than that of
the colouring paint material (16) of the original paint
finish (12, 14, 16, 18).

Method according to Claim 41 or 42, characterized
in that a refinish paint material (16a, 18a) is applied
which contracts by < 3 wm after drying has taken
place.

Method according to Claim 1, characterized in that
a refinish paint material (16a, 18a) having a solids
content = 40% is used.

Method according to Claim 44, characterized in
that a refinish paint material (16a, 18a) having a sol-
ids content = 50% is used.

Method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the refinish paint ma-
terial (16a, 18a) is applied in a thickness such that
the refinish site, with respect to the paint level (18)
surrounding it of the original paint finish (12, 14, 16,
18) than has only a deviation, in particular an excess
height, of not more than 10 wm after drying has taken
place.
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Method according to Claim 46, characterized in
that the deviation is not more than 5 pm.

Method according to Claim 47, characterized in
that the deviation is not more than 1 pm.

Method according to Claim 1, characterized in that
a coloured paint material (16b) is applied which pos-
sesses a higher pigment density than the refinish
paint material (16a, 18a).

Method according to Claim 49, characterized in
that the overspraying takes place on a region of
small area having a diameter of less than 20 mm.

Method according to Claim 50, characterized in
that the diameter is less than 10 mm.

Method according to Claim 1, characterized in that
the overspraying applies a coloured film (16b) whose
thickness is 5% to 75% of the colouring film (16) of
the original paint finish (12, 14, 16, 18) surrounding
the refinish site (16a, 18a).

Method according to Claim 52, characterized in
that the paint film thickness is 5% to 50% of the col-
ouring film (16) of the original paint finish (12, 14, 16,
18) surrounding the refinish site (16a, 18a).

Method according to Claim 53, characterized in
that the paint film thickness is 10% to 25% of the
colouring film (16) of the original paint finish (12, 14,
16, 18) surrounding the refinish site (16a, 18a).

Method accordingto Claim 1, characterized in that,
prior to overspraying, the region surrounding the re-
finish site (16a, 18a) is shaded off by a mask (32)
disposed at a distance from the surface.

Method according to Claim 55, characterized in
that, prior to overspraying, the region surrounding
the refinish site (16a, 18a) is shaded off by a mask
(32) and the mask (32) comprises two sheets (32a,
32b) arranged one above the other and having open-
ings (34, 36) arranged one above the other, the open-
ing (34) in the distancing sheet (32a) arranged on
the paint side possessing a larger diameter than the
mask opening (36) of the sheet (32b) determining
the overspraying region.

Method according to Claim 56, characterized in
that a distancing sheet thickness of the sheet (32a)
arranged on the paint side is 0.5 to 2.0 mm, in par-
ticular 1 mm.

Method according to Claim 57, characterized in
that the diameter of the mask opening (36), deter-
mining the overspraying region, of the sheet (32b)
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is 1to 5 mm, in particular 2 to 3 mm.

Revendications

Procédé de réparation de défauts de peinture (20),
en particulier de petits défauts de peinture (20) sur
une peinture d’automobile, la peinture (12, 14, 16,
18) étant enlevée dans la zone du défaut sur une
profondeur suffisante pour qu'au moins une partie
du défaut de peinture (20) soit enlevée, avec ensuite
nouvelle peinture du creux (22) qui résulte de I'en-
levement, caractérisé en ce que la nouvelle pein-
ture comprend I'application d’au moins une couche
(16a, 18a) de peinture de réparation dans le creux
(22), la pulvérisation d’'une peinture colorée (16b)
sur la zone du défaut et I'application d’'une couche
(18b) de vernis transparent et en ce que la couche
de peinture de réparation (16a, 18a) comporte au
moins une couche de peinture colorée (16a) et une
couche de vernis transparent (18a) ou une couche
de peinture constituée d’'un mélange d’une peinture
colorée (16a) et d'un vernis transparent (18a).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la peinture (12, 14, 16, 18) est enlevée dans
une zone dont le diamétre ne représente pas plus
de 10 fois le diamétre du défaut de peinture (20).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le diametre de I'enléevement ne représente
pas plus de 5 fois celui du défaut de peinture (20).

Procédé selon les revendications 2 ou 3,
caractérisé en ce que la peinture (12, 14, 16, 18)
est enlevée dans une zone d’une taille de 0,5 a 20
mm.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la peinture (12, 14, 16, 18) est enlevée dans
une zone d’une taille de 0,6 a 10 mm.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la peinture (12, 14, 16, 18) est enlevée dans
une zone d’une taille de 0,7 a 4 mm.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la peinture (12, 14, 16, 18) est enlevée dans
une zone d’une taille de 0,8 a 2 mm.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la peinture (12, 14, 16,
18) est enlevée jusque dans une couche (16) de
peinture de base colorée située en dessous de la
couche (18) de vernis transparent ou jusque dans
une couche de charge (14) située en dessous de
celle-ci.
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Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la peinture (12, 14, 16,
18) est enlevée jusqu’a une profondeur de 55 a 75
pm en dessous de la surface.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'enlevement crée un
creux (22) en forme de cratére dont la pente des
flancs est comprise entre 30 et 95°.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que I'enlévement crée un creux (22) en forme de
cratére dont la pente des flancs est comprise entre
60 et 80°.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la peinture (12, 14, 16,
18) est enlevée par une opération d’alésage, de frai-
sage ou de meulage, par un procédé par irradiation
ou par un autre procédé d’enlevement de matiére.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en

ce que la peinture (12, 14, 16, 18) est enlevée par
une opération de sablage dans laquelle on utilise
une dépression pour accélérer le fluide de projection.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que l'opération d’enlévement de la peinture (12,
14, 16, 18) est controlée a partir du fluide de projec-
tion et/ou du débit de fluide de projection et/ou de la
vitesse du fluide de projection et/ou de la durée de
projection de I'opération de sablage.

Procédé selon les revendications 13 ou 14, carac-
térisé en ce que I'on utilise une opération de sabla-
ge dans laquelle la dépression est utilisée a la fois
pour I'aspiration du fluide de sablage et pour 'aspi-
ration des particules de peinture enlevées.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que comme peinture colorée (16a) pour la pein-
ture de réparation (16a, 18a) et/ou comme peinture
colorée (16b) pour la pulvérisation, on utilise la pein-
ture colorée (16) qui correspond a la peinture d’ori-
gine (12, 14, 16, 18) qui entoure 'emplacement (22)
delaréparation ou une peinture colorée qui présente
la méme charge.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 16, ca-
ractérisé en ce que comme vernis transparent
(18a) pour la peinture de réparation (16a, 18a) et/ou
pour la couche finale de vernis (18b), on utilise un
vernis qui durcit sous I'action des UV.

Procédé selon I'une des revendications 1, 16 ou 17,
caractérisé en ce que I'emplacement du défaut est
nettoyé avant I'application d’'une couche de peinture.
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Procédé selon la revendication 18, caractérisé en
ce que pour le nettoyage, on utilise un mélange
d’isopropanol et d’eau.

Procédé selon 'une des revendications 1 ou 16 a
19, caractérisé en ce que I'emplacement du défaut
est meulé et/ou poliavant et/ou aprées la pulvérisation
et/ou apres I'application de la couche (18b) de vernis
transparent.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 16 a
20, caractérisé en ce que pour la peinture finale,
on utilise un dispositif de pulvérisation a haute pré-
cision.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la zone de peinture qui
entoure I'emplacement du défaut est recouverte
avant I'enlevement, le meulage, le polissage et/ou
I'application d’une couche de peinture par une feuille
de protection (24) qui présente une ouverture (26)
qui libére uniquement la zone du défaut et son en-
vironnement immédiat.

Procédé selon la revendication 22, caractérisé en
ce que la zone de peinture qui entoure la zone du
défaut est recouverte par la feuille de protection (24)
avant I'enlevement de la peinture (12, 14, 16, 18).

Procédé selon les revendications 22 ou 23, carac-
térisé en ce que [l'ouverture (26) de la feuille de
protection (24) définit la dimension de la zone d’'en-
lévement et en particulier du cratére (22).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la peinture finale comprend I'application d’au
moins une couche pigmentée (16a, 18a) de peinture
de réparation dans le creux (22), la pulvérisation
d’une peinture colorée et pigmentée (16b) sur la zo-
ne du défaut et I'application d’'une couche (18b) de
vernis transparent, la somme des pigments colorés
et/ou a effet dans la couche (16a, 18a) de peinture
de réparation appliqguée dans le creux (22) de la pein-
ture et de la couche (16b) pulvérisée de peinture
colorée correspondant a 85 a 115 % de la somme
de la peinture d’origine (12, 14, 16, 18) qui entoure
I'emplacement (22) de la réparation, chaque fois par
rapport a un axe perpendiculaire a la surface de la
peinture.

Procédé selon la revendication 25, caractérisé en
ce que la somme des pigments colorés et/ou des
pigments a effet de la couche (16a, 18a) de peinture
de réparation et de la couche (16b) de peinture co-
lorée pulvérisée représente de 90 a 110 % et en
particulier de 97 a 103 % de la somme des pigments
colorés et/ou a effet de la peinture d’origine (12, 14,
16, 18) environnante.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la peinture finale comprend I'application d’au
moins une couche pigmentée (16a, 18a) de peinture
de réparation dans le creux (22), la pulvérisation
d’une peinture colorée et pigmentée (16b) sur la zo-
ne du défaut et I'application d’'une couche (18b) de
vernis transparent, la teneur en pigments colorés
et/ou en pigments a effet dans la peinture de répa-
ration (16a, 18a) appliquée sur le creux (22) ménagé
dans la peinture étant dimensionnée de telle sorte
gue la somme des pigments colorés et/ou a effet
dans la couche (16a, 18a) de peinture de réparation
représentée de 50 a 95 % de la somme des pigments
colorés et/ou a effet dans la couche (16) de peinture
colorée de la peinture d’origine (12, 14, 16, 18) qui
entoure I'emplacement de réparation (22), chaque
fois par rapport & un axe perpendiculaire a la surface
de la peinture.

Procédé selon la revendication 27, caractérisé en
ce que la somme des pigments colorés et/ou a effet
dans la couche (16a, 18a) de peinture de réparation
appliquée dans le creux (22) ménagé dans la pein-
ture représente de 65 a 92 % de la somme des pig-
ments colorés et/ou a effet dans la peinture d’origine
(12, 14, 16, 18).

Procédé selon la revendication 28, caractérisé en
ce que la somme des pigments colorés et/ou a effet
dans la couche (16a, 18a) de peinture de réparation
représente de 75 a 90 % de la somme des pigments
colorés et/ou a effet dans la peinture d’origine (12,
14, 16, 18).

Procédé selon I'une des revendications 27 &4 29, ca-
ractérisé ence que lasomme des pigments colorés
et/ou a effetdanslacouche (16b) de peinture colorée
qui est pulvérisée sur la couche (16a, 18a) de pein-
ture de réparation est dimensionnée de telle sorte
gu'elle comble la différence entre les pigments co-
lorés et/ou a effet de la peinture d’'origine (12, 14,
16, 18) et de la couche (16a, 18a) de peinture de
réparation.

Procédé selon 'une des revendications 27 a 30, ca-
ractérisé en ce que la clarté de la couche de pein-
ture (16a, 18a) de peinture de réparation est supé-
rieure ou égale a la clarté de la peinture d’'origine
(12, 14, 16, 18) qui entoure I'emplacement (22) de
la réparation.

Procédé selon les revendications 25 ou 27, carac-
térisé ence qu’ aumoins 80 % des pigments a effets
de la couche (16a, 18a) de peinture de réparation
prennent aprés le séchage une orientation essen-
tiellement parallele a I'orientation des pigments a ef-
fetde lapeinture d’origine (12, 14, 16, 18) qui entoure
I'emplacement (22) de la réparation.
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Procédé selon la revendication 32, caractérisé en
ce qu’ au moins 90 % des pigments a effet de la
couche (16a, 18a) de peinture de réparation sont
orientés essentiellement en paralléle aux pigments
a effet de la peinture d’origine (12, 14, 16, 18) qui
entoure I'emplacement (22) de la peinture de répa-
ration.

Procédé selon la revendication 33 ou 34, caracté-
risé en ce que le plan de réflexion principale des
pigments a effet de la couche (16a, 18a) de peinture
de réparation ne s’écarte apres séchage pas de plus
de 10° et en particulier de plus de 5° du plan de
réflexion principale des pigments a effet de la pein-
ture d'origine (12, 14, 16, 18) qui entoure I'emplace-
ment (22) de la réparation.

Procédé selon les revendications 25 ou 27, carac-
térisé en ce que la tension superficielle de la pein-
ture (16a, 18a) de réparation qui contient des pig-
ments a effet est ajustée de telle sorte qu'apres sé-
chage, elle forme une surface essentiellement plane
dont la différence maximale de hauteur par rapport
au niveau de la peinture environnante est d’au plus
10 pm.

Procédé selon la revendication 35, caractérisé en
ce que la différence de hauteur est d’au plus 5 pm
et en particulier d’au plus 1 pm.

Procédé selon les revendications 35 ou 36, carac-
térisé en ce que latension superficielle est ajustée
par une sélection appropriée du solvant de la pein-
ture de réparation (16a, 18a).

Procédé selon les revendications 25 ou 27, carac-
térisé en ce que I'on applique une peinture de ré-
paration qui contient des pigments a effet et dont le
taux de réflexion dépend de I'angle d'observation.

Procédé selon la revendication 38, caractérisé en
ce que les pigments a effet de la peinture de répa-
ration (16a, 18a) ont une configuration tridimension-
nelle dans laquelle le rapport entre les extensions
dans deux dimensions est compris entre 0,2 et 5.

Procédé selon les revendications 38 ou 39, carac-
térisé en ce que les pigments a effet ont une forme
essentiellement tétraédrique, cubique, octaédrique,
une autre forme qui présente essentiellement la mé-
me surface ou une forme sphérique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'onapplique une peinture de réparation (16a,
18a) dont le retrait est de plus de 30 % inférieur a
celui de la peinture colorée (16) de la peinture d’ori-
gine (12, 14, 16, 18) qui entoure I'emplacement (22)
de la réparation.
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Procédé selon la revendication 41, caractérisé en
ce que lapeinture de réparation (16a, 18a) présente
un retrait plus faible de plus de 50 % que celui de la
peinture colorée (16) de la peinture d'origine (12, 14,
16, 18).

Procédé selon les revendications 41 ou 42, carac-
térisé en ce que I'on applique une peinture de ré-
paration (16a, 18a) qui, apres séchage, ne se rétrac-
te que de < 3 um.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on utilise une peinture de réparation (16a,
18a) dont la teneur en solides est = 40 %.

Procédé selon la revendication 44, caractérisé en
ce que I'on utilise une peinture de réparation (16a,
18a) dont la teneur en solides est = 50 %.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la peinture de réparation
(16a, 18a) est appliqguée en une couche telle que
I’'emplacement de la réparation ne présente aprées
séchage et par rapport au niveau (18) de la peinture
d’origine (12, 14, 16, 18) environnante qu’un écart
et en particulier une surélévation d’au plus 10 pm.

Procédé selon la revendication 46, caractérisé en
ce que I'écart est d'au plus 5 pm.

Procédé selon la revendication 47, caractérisé en
ce que |'écart est d'au plus 1 pm.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on applique une peinture colorée (16b) dont
la teneur en pigments est plus élevée que celle de
la peinture de réparation (16a, 18a).

Procédé selon la revendication 49, caractérisé en
ce que la pulvérisation s'effectue sur une zone de
petite surface dont le diamétre estinférieur a 20 mm.

Procédé selon la revendication 50, caractérisé en
ce que le diameétre est inférieur a 10 mm.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que par pulvérisation, on applique une couche
de peinture (16b) dont I'épaisseur représente de 5
a 75 % de la couche colorée (16) de la peinture d’ori-
gine (12,14, 16, 18) qui entoure 'emplacement (16a,
18a) de la réparation.

Procédé selon la revendication 52, caractérisé en
ce que I'épaisseur de la couche de peinture repré-
sente de 5 a 50 % de celle de la couche colorée (16)
de la peinture d’origine (12, 14, 16, 18) qui entoure
I'emplacement (16a, 18a) de la réparation.
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Procédé selon la revendication 53, caractérisé en
ce que I'épaisseur de la couche de peinture repré-
sente de 10 a 25 % de celle de la couche colorée
(16) de la peinture d'origine (12, 14, 16, 18) qui en-
toure I'emplacement (16a, 18a) de la réparation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce que lazone quientoure I'emplacement (16a, 18a)
de la réparation est masquée avant la pulvérisation
par un écran (32) disposé a distance de la surface.

Procédé selon la revendication 55, caractérisé en
ce gu’ avant la pulvérisation de la zone qui entoure
'emplacement (16a, 18a) de la réparation est mas-
guée par un écran (32) et en ce que I'écran (32)
comprend deux feuilles (32a, 32b) disposées 'une
au-dessus de l'autre et dotées d’ouvertures (34, 36)
disposées I'une au-dessus de l'autre, I'ouverture
(34) de lafeuille (32a) disposée du c6té de la peinture
et qui sert d’écarteur a un diametre plus grand que
I'ouverture (36) de I'écran formée dans la feuille
(32b) qui définit la zone de pulvérisation.

Procédé selon la revendication 56, caractérisé en
ce que I'épaisseur de la feuille d’écartement de la
feuille (32a) disposée du c6té de la peinture est com-
prise entre 0,5 et 2,0 mm et est en particulier de 1
mm.

Procédé selon la revendication 57, caractérisé en
ce que le diamétre de 'ouverture (36) qui définit la
zone de pulvérisation de la feuille (32b) estde 1 a5
mm et en particulier de 2 & 3 mm.
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