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(57)  Ein crfindungsgcmaélcs Verfahren zum mehr-
farbigen, permanenten Lackieren eines Produkts, z.B.
eines Karosserieteils, ist ein Verfahren bei dem A) auf
der Oberflache (2) des Produkts (1) ein erster Bereich
(4), ein erster Ort (5) innerhalb des ersten Bereichs (4)
und ein vom ersten Ort (5) verschiedener, zweiter Ort (6)
innerhalb des ersten Bereichs (4) definiert werden; B1,
B2) die Oberflache (2) wenigstens im ersten Bereich (4)
mit einer ersten Trennschicht (7) versehen wird und die
erste Trennschicht (7) am ersten Ort (5), nicht jedoch am
zweiten Ort (6) mit elektro-magnetischer Strahlung (8"),
z.B. IR-Strahlung, beaufschlagt wird; C1) die Oberflache
(2) wenigstens am ersten Ort (5) mit einer ersten Lack-
schicht (10) versehen wird; D) die erste Lackschicht (10)

wenigstens am ersten Ort (5) fixiert wird. Gemaf einem

alternativen erfindungsgemaRen Verfahren wird die er-
ste Trennschicht (7) wenigstens am zweiten Ort (6), nicht

jedoch am ersten Ort (5) aufgebracht, so dass eine Be-

aufschlagung mit elektromagnetischer Energie am er-
sten Ort (5) gemaR B2 entfallen kann.

Verfahren zum mehrfarbigen, permanenten Lackieren eines Produkts
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum mehrfarbigen, permanenten Lackieren eines Pro-
dukts gemaf einem der Anspriiche 1 und 2.

[0002] Aus dem Bereich der industriellen Lackierung
wie z.B. bei der Automobil-Herstellung oder bei "weilRer
Ware", Getrankeautomaten, Metallfassaden usw. ist es
bekannt, Metallbleche oder Kunststoffflachen zu lackie-
ren, d.h. permanent bzw. dauerhaft mit einem Lack zu
versehen, um die Teile sowohl vor Korrosion und Be-
schadigung auf Dauer, d.h. Giber Jahre, zu schiitzen, als
auch optisch ansprechend zu gestalten. Esistdabeiauch
bereits bekannt, solche Teile nicht nur miteinem einzigen
Lack, sondern mit zwei verschiedenfarbigen Lacken in
zwei Arbeitsschritten zu versehen. Hierzu wird der zuerst
aufgetragene Lack vor der zweiten, verschiedenfarbigen
Lackierung teilweise abgeklebt. Ein solches Verfahren
ist arbeits-, zeit- und kostenintensiv.

[0003] Die DE 10 2008 053 178 A1 beschreibt eine
Beschichtungseinrichtung zur Lackierung von Kraftfahr-
zeugkarosseriebauteilen, bei der ein Druckkopf mit min-
destens einer Dise, z.B. ein Bubble-Jet- oder ein Piezo-
Druckkopf zum Auftragen des Lacks eingesetzt wird. Es
kénnen CMYK-Grundfarben und Sonderfarben verarbei-
tet werden und dabei auch Dekorlackierungen erzeugt
werden. Der Druckkopf kann eine Matrix von Diisen auf-
weisen und beim Drucken rotieren. Es soll so genannter
Overspay, d.h. versprihter aber nicht aufgetragener
Lack, reduziert oder vermieden und daher auf eine se-
parate Auswaschung des Oversprays aus der Lackier-
kabinenluft verzichtet werden. Die Einrichtung weist ei-
nen oder mehrere Farbwechsler und mehrere Beschich-
tungsmittelzuleitungen auf, so dass einiges an Reini-
gungsaufwand vermutet werden muss.

[0004] Aus dem davon entfernten Bereich der Graphi-
schen Industrie, insbesondere im Offsetdruck, ist es da-
neben bereits bekannt, Druckformen zu bebildern und
temporar bzw. reversibel einzufarben, um die aufgetra-
gene Druckfarbe von der Druckform auf ein Substrat (z.B.
Papier oder Karton) zu Gbertragen. Nach dem Drucken
kénnen die Druckformen vollstdndig von Farbe gereinigt
und ggf. wieder eingesetzt werden. Meist werden die
Substrate mehrfarbig bedruckt, d.h. es kommen mehrere
Druckformen zu Einsatz, die unterschiedlich eingefarbt
werden. Die Druckformen werden im Zuge der Bebilde-
rung den zu druckenden Bilddaten entsprechend struk-
turiert, d.h. es werden an der Oberflache farbannehmen-
de und farbabweisende Bereiche geschaffen - z.B. mit
Hilfe von Laserstrahlung. Eine Art der Strukturierung um-
fasst das strukturierte bzw. ortsaufgeléste nanoskopi-
sche Belegen der Druckform mit amphiphilen Molekdlen,
z.B. in den farbannehmenden Bereichen.

[0005] AuRerdemistes ausder Graphischen Industrie
bereits bekannt, die derart ibertragenen Druckfarben auf
dem Substrat zu trocknen oder zu harten, wobei UV-oder
IR-Strahlung (auch als Laserstrahlung) zum Einsatz
kommen kann
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[0006] Vordiesem Hintergrundistes Aufgabe dervor-
liegenden Erfindung, ein gegeniiber dem Stand der
Technik verbessertes Verfahren zu schaffen, welches es
ermdglicht, Produkte wie z.B. Karosserieteile mehrfarbig
und permanent zu lackieren, wobei der Aufwand bei
Farbwechseln gering ist und geringen Reinigungsauf-
wand nach sich zieht.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
Verfahren mit den Merkmalen von Anspruch 1 und 2 ge-
I6st. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den zugehdrigen Unteranspriichen sowie aus
der Beschreibung und den zugehdrigen Zeichnungen.
[0008] Ein erfindungsgemidfRes Verfahren zum
mehrfarbigen, permanenten Lackieren eines Produkts,
ist ein Verfahren, bei welchem: A) auf der Oberflache
des Produkts ein erster Bereich, ein erster Ort innerhalb
des ersten Bereichs und ein vom ersten Ort verschiede-
ner, zweiter Ort innerhalb des ersten Bereichs definiert
werden; B1, B2) die Oberflache wenigstens im ersten
Bereich mit einer ersten Trennschicht versehen wird und
die erste Trennschicht am ersten Ort, nicht jedoch am
zweiten Ort mit elektro-magnetischer Strahlung beauf-
schlagt wird; C1) die Oberflache wenigstens am ersten
Ort mit einer ersten Lackschicht versehen wird; und D)
die erste Lackschicht wenigstens am ersten Ort fixiert
wird.

[0009] Ein alternatives erfindungsgemiRBes Ver-
fahren zum mehrfarbigen, permanenten Lackieren ei-
nes Produkts, ist ein Verfahren, bei welchem: A) auf der
Oberflache des Produkts ein erster Bereich, ein erster
Ort innerhalb des ersten Bereichs und ein vom ersten
Ort verschiedener, zweiter Ort innerhalb des ersten Be-
reichs definiert werden; B1) die Oberflache wenigstens
am zweiten Ort, nicht jedoch am ersten Ort unter Einsatz
einer Auftragsvorrichtung mit einer ersten Trennschicht
versehenwird; C1) die Oberflache wenigstens am ersten
Ort mit einer ersten Lackschicht versehen wird; und D)
die erste Lackschicht wenigstens am ersten Ort fixiert
wird.

[0010] Um die Anspriiche und die diesen jeweils ent-
sprechenden Figuren sowie Beschreibungsteile besser
identifizieren zu kdnnen, wurden die Nummerierung der
Verfahrensschritte in den Anspriichen und die in den Fi-
guren verwendeten Bezugszeichen fur Verfahrensschrit-
te aneinander angepasst.

Begriffsdefinitionen

[0011] 1) Unter dem Begriff "permanente Lackie-
rung" wird in dieser Anmeldung - im Gegensatz zum nur
temporaren Einfarben von Druckformen zum Zwecke der
anschlieBenden Farblbertragung - das dauerhafte Lak-
kieren bzw. Auftragen eines Lacks oder einer Farbe ver-
standen, wobei der ausgehértete Lack bzw. die Farbe
wischfest ist und somit vom Substrat nicht beschadi-
gungsfrei oder zerstérungsfrei wieder entfernbar ist, d.h.
mit anderen Worten: das Entfernen fihrt zwangsweise
zu einer Beschadigung bzw. Zerstérung des Lacks/der
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Farbe und/oder sogar des Substrats.

[0012] Il) Unter dem Begriff "Produkt” wird in dieser
Anmeldung ein Substrat mit wenigstens einer festen
Oberflache verstanden, welche eine permanente Lackie-
rung zu tragen vermag. Das Substratbzw. der Werkstoffe
des Substrats kann zumindest bereichsweise beschich-
tet, veredelt, grundiert, gespachtelt oder lackiert sein.
[0013] Geeignete Substrate (Liste von Ausfiihrungs-
beispielen):

1. Metallbleche

1.1. z.B. verzinkt;
1.2. z.B. im wesentlichen aus Edelstahl, Alumi-
nium oder Magnesium;

2. Metall-Verbundmaterialien

2.1. z.B. Aluminium-Stahl-Komposit, Magnesi-
um-Aluminium-Stahl-Komposit oder "Bondal"
der Firma ThyssenKrupp;

3. Faserverstarkte Kunststoffe

3.1.z.B. Glasfaserverstarkte Kunststoffe (GFK);
3.2. z.B. Carbonfaserverstarkte Kunststoffe
(CFK);
3.3. z.B. Naturfaserverstarkte Kunststoffe
(NFK) wie z.B. mit Kenaf verstarkte Polylactide
(PLA);

4. Wood-Plastic-Composite (WPC), d.h. Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoffe oder Holz-Polymer-
Werkstoffe;

5. Kunststoffe (PE, HDPE, PVC, PS);
6. Glas.

[0014] Ill) Unter dem Begriff "Trennschicht" wird in
dieser Anmeldung eine der im Folgenden unter den Zif-
fern 1 bis 6 aufgefuihrten Schichten oder Belegungen ver-
standen. Die Auswahl einer bestimmten Trennschicht
kann in Abhangigkeit davon erfolgen, ob der aufzutra-
gende Lack l6semittelbasiert oder wasserbasiert ist und
ob der aufzutragende Lack die Trennschicht gut, schlecht
oder im Wesentlichen gar nicht benetzen soll.

[0015] Erfindungsgemal kommt ein Trennmittel zum
Einsatz welches temporéar eine Trennschicht auf dem
Substrat erzeugt. Die Trennschicht kann eine farbabsto-
Rende Zwischenschicht sein. Sie wird zumindest aber
durch eine anschlieRend aufgebrachte Lackschicht nicht
geldst oder beschadigt. Diese Trennschicht soll még-
lichst bestandig und ortsstabil bis zum Erreichen gangi-
ger Lacktrocknungstemperaturen von ca. 60-200°C sein.
Die Trennschicht kann flachig aufgebracht und anschlie-
Rend lokal entfernt oder verandert werden (z.B. durch
bevorzugt lasererzeugte IR-Strahlung oder UV-Strah-
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lung). Alternativ kann die Trennschicht lokal aufgebracht
werden.

1. Eine Wachs- oder Olschicht, d.h. eine mikrosko-
pische Schicht (Schichtdicke bevorzugt geringer als
etwa 100 Mikrometer, weiter bevorzugt geringer als
etwa 10 Mikrometer) zumindest umfassend: Wachs
oder OI, bevorzugt ein PTFE (Teflon) oder Silikon
enthaltendes Wachs und/oder bevorzugt ein Wachs
mit geringem FlieRverhalten. Geeignete Substan-
zen/Mittel (Liste von Ausfiihrungsbeispiele):

1.1. Wasserbasierte AuRenhautkonservierung
W550 sowie l6semittelbasiertes Konservie-
rungswachs Apex 106 Il der Firma Pfinder in
Boblingen (http://www.pfinder.de/);

1.2. Hohlraumversiegler "Fertan HT" oder "Fer-
tan NT10" der Firma Fertan in Saarbrticken (ht-
tp://www.fertan.de);

1.3. Teflonhaltiges Spriihwachs "Fin Grease"
sowie die Produkte "Fin Film WB" oder "Wax-
Spray" der Firma Interflon in Nettetal (www.in-
terflon.net); oder Teflonfett der Firma Gescha in
Nagold;

1.4. Wassrige Mikrowachs-Suspension, z.B.
"Antiparoli Temporar" der Firma Coverax-M-
Chemie in Altdorf (www.coverax.de); oder

1.5. Handelsibliche Autolackpolituren, z.B. "So-
nax Xtreme Wax 1 Full Protect" der Firma Sonax
in Neudorf (www.sonax.de) oder "Nigrin Nano-
tec Hartwachspolitur" der Firma Inter-Union
Technohandel in Landau (www.nigrin.de).

2. Eine Molekilbelegung, d.h. eine nanoskopische
Schicht (Schichtdicke bevorzugt geringer als etwa
100 Nanometer, weiter bevorzugt geringer als etwa
10 Nanometer) von Molekiilen, bevorzugt eine Mo-
nolage. Geeignete Substanzen/Mittel (Liste von
Ausflihrungsbeispiele):

2.1. Semi-Perfluoro-Phosphonsaure;

2.2. Polyethersiloxan, z.B. "Evonik Tego Glide
410" der Firma Evonik Tego Chemie (http://evo-
nik.tego.de/);

2.3. Fluoriertes oligomeres Siloxan in organi-
schem Ldsemittel, z.B. "Graffitischutz HM 050"
der Firma Coverax-M-Chemie in Altdorf
(www.coverax.de); oder

2.4. Wassrige Nanodispersion, z.B. "Nanotol"
der Firma CeNano in Dorfen (www.cenano.de).

3. Ein Sol-Gel-System bzw. eine durch einen Sol-
Gel-Prozess erzeugte Schicht, bevorzugt ein Sol-
Gel-System, welches nach wenigen Minuten (Dauer
bevorzugt geringer als etwa 10 Minuten, weiter be-
vorzugt geringer als etwa 5 Minuten) grifffest ist und/
oder welches (entgegen sonst zumeist Ublicher An-
forderungen an Sol-Gel-Systeme) eine nur geringe
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VerschleiBbestandigkeit aufweist. Geeignete Sub-
stanzen/Mittel (Liste von Ausfihrungsbeispiele):

3.1. Einkomponenten- und Mehrkomponenten-
systeme; oder

3.2. |6semittelbasierte und wasserbasierte Sy-
steme, bevorzugt polysiloxan-, vinyl- oder fluor-
haltige Produkte, z.B. "H5044" der Firma FEW
Chemicals in Bitterfeld-Wolfen (www.few.de).

4. Eine der folgenden Schichten:

4.1. Eine Polymer- oder eine Harzschicht, be-
vorzugt eine wassrige Suspension mit Vinyl-
Harz, z.B. "Flissige Abdeckfolie" der Firma 3M
Deutschland in Neuss (http://solutions.
3mdeutschland.de;

4.2. Wasserbasierte Ofenbeschichtungen, z.B.
"Tacky Booth Coating 10W", "Tacky Booth Coa-
ting 10HT" oder das polymerbasierte Produkt
"Oven Coating 1493" der Firma General Che-
micals in Brighton MI, USA (http://www.paint-
boothchemicals.com);

4.3. Wasserverdinnbarer Abziehlack "Peel
White" oder "Peel Clear" der Firma Gescha in
Nagold; oder

4.4. Loésemittelfreier Staubbindelack "Staubfix
SBL 6830" der Firma Briel in Giengen.

5. Ein Mehrschichtsystem oder eine Mehrfachbele-
gung, bevorzugt unter Verwendung von wenigstens
einer Schicht und/oder Belegung gemaR der vorher-
gehenden Ziffern 1 bis 4. Eine Mehrfachbelegung
kann z.B. eine erste Molekulbelegung, welche gut
am Substrat anbindet, und eine zweite Molekiilbe-
legung, welche gut an der ersten Molekiilbelegung
anbindet und die gewiinschte Oberflacheneigen-
schaft (bevorzugt ausreichende abweisende Eigen-
schaft bzw. Hydrophobie gegeniiber nachfolgend
aufgetragenen Substanzen/Mittel) aufweist oder er-
zeugt, umfassen. Geeignete Substanzen/Mittel (Li-
ste von Ausfiihrungsbeispiele):

5.1. Die erste Schicht/Belegung kann z.B. ein
Polyethylenimid sein oder die "Flissige Abdeck-
folie" der Firma 3M-Deutschland in Neuss; und
5.2. Die zweite Schicht/Belegung kann eine Car-
bonséaure, bevorzugt eine Stearinsaure, oder ei-
ne teil- oder perfluorierte Carbonsaure, bevor-
zugt eine Perfluorooktansaure sein oder das 16-
semittelbasierte Konservierungswachs "Apex
106 II" der Firma Pfinder in Boblingen.

6. Die Trennschichten der vorhergehenden Ziffern 1
bis 5 kénnen zudem Additive enthalten, um ihre
Funktion zu verbessern. Geeignete Substanzen/Mit-
tel (Liste von Ausfiihrungsbeispiele):
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6.1. Pigmente oder Farbstoffe um Laserstrah-
lung zu absorbieren (z.B. Acetylenflammenru}
oder andere Rulpraparate wie "Luconyl NG
Schwarz 0066" der BASF AG, Immoniumsalze,
Pyrrelene oder Cyanine wie "52058" oder
"50837" der Firma FEW Chemicals)

6.2. Substratnetzadditive um die Benetzung des
Trennmittels auf dem Substrat zu erhéhen (z.B.
siloxanhaltiges "Evonik Tego Wet 240" oder
"Evonik Twin 4100")

6.3. Geliermittel, um ein flieRen bei Erhitzung zu
verhindern - z.B. "Tixogel" ® (www.Rockwoo-
dadditives.com)

[0016] IV) Unter dem Begriff "Auftragsvorrichtung”
wird in dieser Anmeldung eine Vorrichtung verstanden,
welche das flachige oder lokale, d.h. ortsaufgeldste Auf-
tragen einer Trennschicht erlaubt, bevorzugt eine Strahl-
dise oder Tropfchendise. Eine geeignete Auftragsvor-
richtung muss es demzufolge erlauben, die fiir die Er-
zeugung der Trennschicht notwendigen Substanzen/
Mittel nur an bestimmten Stellen des Produkts, den Bild-
stellen, aufzutragen, wahrend die komplementéren
Nichtbildstellen im Wesentlichen frei von diesen Sub-
stanzen/Mitteln bleiben.

[0017] Das erfindungsgemafe Verfahren weist bevor-
zugt einen hohen Automatisierungsgrad auf, was durch
steuerbare und/oder bewegbare Auftragsvorrichtungen
erreicht werden kann, z.B. durch solche, die an beweg-
baren Roboterarmen montiert sind.

[0018] Geeignete Auftragsvorrichtungen (Liste von
Ausflihrungsbeispielen):

1. Nebel erzeugende Vorrichtungen, bevorzugt Ro-
tationszerstauber, pneumatische Zerstauber oder
Druckluftzerstauber mit oder ohne elektrostatischer
Aufladung sowie mit oder ohne Potentialtrennung;

2. Strahl- oder Tropfchen erzeugende Vorrichtun-
gen, bevorzugt kontinuierlich arbeitende Strahldi-
sen oder unterbrochen arbeitende Trépfchendusen,
z.B. auf Basis von so genannten Ink-Jet-Systemen
oder ValveJet-Systemen:

2.1. "Continous Ink Jet"-Systeme (ClJ), z.B. der
Firma Inkdustry in Neubrunn;

2.2. "Drop On Demand"- (DOD), insbesondere
"BubbleJet"- oder "PiezoJet"-Systeme, z.B. der
Firmen Xaar (www.xaar.com), KonicaMinolta
(www.konicaminolta.com/inkjethead) oder Fuiji
(http://www.dimatix.com);

2.3. Airbrush-Systeme; und

2.4. Tropfendosiersysteme, Spriih- oder Faden-
dosierungssysteme sowie Hotmelt-Systeme,
z.B. der Firmen Robatech (www.robatech.de)
und Delo Industrieklebstoffe (www.delo.de)
oder auf Basis des "Rapid Reaction Valve" der
Firma GSR Ventiltechnik (www.ventiltech-
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nik.de).

[0019] VI) Unter dem Begriff "Fixieren" wird in dieser
Anmeldung eine als Verfahrensschritt durchgefiihrte Be-
handlung einer Schicht, bevorzugt einer Lackschicht ver-
standen, wodurch die Schicht entweder permanent an
einer Oberflache anhaftet oder derart ausreichend an ei-
ner Oberflache anhaftet, dass die Schicht wenigstens bis
zu einem zeitlich nachfolgenden Verfahrensschritt an der
Oberflache anhaftet, der dafir sorgt, dass die Schicht
permanent an der Oberflache anhaftet. Das Fixieren
kann durch Erwarmen, Trocknen, Harten und/oder Ein-
brennen erfolgen. Beispielsweise kann eine Lackschicht
durch Erwarmen zumindest teilweise soweit ausgehartet
werden, so dass die Schicht ausreichend lange und fest
an einer Oberflache anhaftet bis sie in einem zeitlich
nachfolgenden Einbrennvorgang permanent mit der
Oberflache verbunden wird.

[0020] VII) Unter dem Begriff "Lack" wird in dieser An-
meldung sowohl im Wesentlichen farbloser, durchschei-
nender, lasierender oder transparenter Lack (z.B. Klar-
lack) als auch farbiger oder opaker Lack (z.B. Decklack)
verstanden.

[0021] Geeignete Lacke (Liste von Ausfiihrungsbei-
spielen):

1. wasserbasierte oder I6semittelbasierte Systeme;
2. "High-Solid"-Systeme mit geringem Losemittelan-
teil;

3. Einkomponenten- oder Mehrkomponenten-Sy-
steme;

4. Pulverlacke;

5. Hotmelt-Systeme;

6. oxidativ trocknende Systeme (Vernetzung unter
Mitwirkung von Luftsauerstoff);

7. physikalisch trocknende Systeme (Verdamp-
fung);

8. strahlenhartende Systeme (Elektronenstrahlhar-
tung bzw. UV-hartende Systeme unter Mitwirkung
von Initiatoren).

[0022] VIIl) Unter dem Begriff "hochaufgel6st™ wird
in dieser Anmeldung eine Auflésung von mindestens 10
dpi (entsprechend einer Punktgrofe/Randscharfe von
ca. 2,54 mm) verstanden. Fir sehr viele Anwendungen,
wie z.B. mehrfarbig lackierte Fahrzeug-Karosserieteile,
reicht eine Auflésung von ca. 100 dpi (entsprechend ei-
ner PunktgréRe/Randscharfe von ca. 0,254 mm) aus.
[0023] IX) Unter dem Begriff "Ort" wird in dieser An-
meldung neben einem (wenigstens einige Quadratzen-
timeter groRen) Flachenabschnitt der Oberflache des
Produkts, auch ein einzelner (nur Sub-Quadratmillimeter
grofRer) Rasterpunkt oder eine einzelne Rasterlinie (im
Allgemeinen: ein Rasterelement) verstanden.

[0024] Die Durchfiihrung der erfindungsgemafen Ver-
fahren erlaubt es in vorteilhafter Weise, Produkte mehr-
farbig und permanent zu lackieren, wobei eine Struktu-
rierung der Oberflache mittels eines Trennmittels erfolgt:
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Orte der Oberflache mit Trennmittel erlauben das Ent-
fernen von aufgetragenem Lack, wahrend Orte ohne
Trennmittel ein solches Entfernen, zumindest nach einer
Fixierung des Lacks, nicht erlauben. Einfaches Beispiel:
Soll ein erster Ort rot lackiert werden und ein zweiter Ort
nicht, so wird am zweiten Ort Trennmittel vorgesehen
bevor beide Orte rot lackiert werden und am zweiten Ort
derrote Lack ggf. zusammen mit dem Trennmittel wieder
entfernt wird.

[0025] Die Strukturierung kann gemaR Anspruch 1
derart erfolgen, dass das Trennmittel im Wesentlichen
unstrukturiert, d.h. ohne Ortsaufldsung, aufgetragen wird
(in obigem, einfachem Beispiel: an beiden Orten) und
strukturiert wieder entfernt wird (in obigem, einfachem
Beispiel: nur am ersten Ort).

[0026] Beide Verfahren sind so angelegt, dass sie das
nachfolgende Entfernen des Uberschissig aufgetrage-
nen Lacks erlauben. Zudem sind beide Verfahren so an-
gelegt, dass sie jeweils mehrfach hintereinander durch-
gefuihrt werden kénnen und auf diese Weise die mehr-
farbige Lackierung ermdglichen. In obigem, einfachem
Beispiel: Nach der Lackierung mit rotem Lack soll ein
dritter Ort blau lackiert werden und ein vierter Ort nicht.
Es wird am vierten Ort Trennmittel vorgesehen bevor bei-
de Orte blau lackiert werden und am vierten Ort der blaue
Lack wieder entfernt wird. Soll der blaue Lack den roten
nicht Gberdecken, so wird der vierte Ort den ersten Ort
umfassen.

[0027] Bei Einsatz verarbeitungsgleicher oder zumin-
dest -ahnlicher Lacke kann in vorteilhafter Weise mit nur
einem bzw. wenigen aber ebenfalls dhnlichen Trennmit-
tel(n) gearbeitet werden, so dass der Aufwand beim
mehrfarbigen Lackieren gering gehalten wird. Einfaches
Beispiel: Wenn alle verschiedenfarbigen Lacke mit dem-
selben Trennmittel verarbeitet werden kénnen, braucht
die Auftragsvorrichtung fir das Trennmittel bei Farb-
wechsel nicht gereinigt werden.

[0028] Der Aufrag der Lacke erfolgt stets im Wesent-
lichen unstrukturiert, so dass hierfir keine aufwendigen
und reinigungsintensiven Auftragsvorrichtungen, z.B.
Ink-Jet-Systeme, vorgesehen werden brauchen. Statt-
dessen konnen einfachere Spulhnebel erzeugende DU-
sen eingesetzt werden. Das Erscheinungsbild von Lack-
flachen entspricht demnach bei gleichartiger Applikation
(z.B. Rotationszerstauber) und Prozessfiihrung auch bei
Metallic-Lacken den heutigen Lackierprozessen.
[0029] Die erfindungsgemafen Verfahren kénnen je-
weils als integrierter Prozessschritt wahrend der anson-
sten unveranderten Produktion oder Lackierung/Grun-
dierung des Produktes, z.B. einer Fahrzeug-Karosserie
oder eines Teiles davon, angewendet werden. Alternativ
kénnen die Verfahren jeweils als nachfolgender Verede-
lungsschritt flir ein bereits lackiertes oder grundiertes
Produkt angewendet werden und das Produkt mit zu-
satzlichen Farben versehen und dadurch zumindest op-
tisch aufwerten.

[0030] Erfindungsgemal kénnen die Produkte mehr-
farbig, d.h. mit wenigstens zwei verschiedenfarbigen
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Lacken, und permanent lackiert werden. Es ist zudem
moglich, auer einfachen zweifarbigen Lackierungen,
wie z.B. Streifen einer Farbe auf einer andersfarbigen
Flache, auch z.B. gerasterte CMYK-Bilder (mit den vier
Farben: C=Cyan, M=Magenta, Y=Gelb, K=Schwarz) auf
den Produkten zu erzeugen. Konkret: Erfindungsgeman
kénnen auf Karosserieteilen nicht nur so genannte Ral-
lystreifen, randscharfe Schriftziige und Piktogramme er-
zeugt werden, sondern z.B. auch hochaufgeldste und
komplexe Motive.

[0031] Durch das Erzeugen von Bildern und Flachen
aus Rasterpunkten (Druckprinzip) kann aus Grundfarb-
tdnen ein vergleichsweise groer Farbraum abgebildet
werden. Der Farbraum kann aufgespannt werden durch
additive Farbmischung (Rasterpunkte nebeneinander,
deckende Farben) und durch subtraktive Farbmischung
(Rasterpunkte iberdecken sich, lasierende Farben) so-
wie durch beide Farbmischverfahren in Kombination.
[0032] Eine fur das mehrfarbige Lackieren vorteilhafte
und daher bevorzugte Weiterbildung des erfindungsge-
mafen Verfahrens kann sich dadurch auszeichnen, dass
zu Verfahrensbeginn eine Oberflache mit einer Basis-
Lackschicht zumindest innerhalb des ersten Bereichs
bereitgestellt wird, wobei die Basis-Lackschicht und die
erste Lackschicht verschiedenfarbig sind.

[0033] Eine fiir das permanente Lackieren vorteilhafte
und daher bevorzugte Weiterbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens kann sich dadurch auszeichnen, dass
zum Verfahrensende eine permanente Fixierung, z.B.
durch elektromagnetisches Bestrahlen, der ersten Lack-
schicht erfolgt.

[0034] Eine zur Ermdglichung des unstrukturierten
Auftragens von Lack vorteilhafte und daher bevorzugte
Weiterbildung des erfindungsgeméafien Verfahrens kann
sich dadurch auszeichnen, dass C2) die Oberflache we-
nigstens am zweiten Ort mit einer ersten Lackschicht ver-
sehen wird; und E1) die erste Lackschicht am zweiten
Ort zumindest teilweise, z.B. durch Reinigen, entfernt
wird.

[0035] Eine fir das mehrfarbige Lackieren vorteilhafte
und daher bevorzugte Weiterbildung des erfindungsge-
mafen Verfahrens kann sich dadurch auszeichnen, dass
E2) die erste Trennschicht - gemeinsam mit der ersten
Lackschicht oder separat - am zweiten Ort zumindest
teilweise entfernt wird. Die trennschichtfreie, lackierte
Oberflache des Produkts steht dann fiir eine weitere Lak-
kierung bereit.

[0036] Eine flr das mehrfarbige Lackieren bei wieder-
holtem Lackierverfahren vorteilhafte und daher bevor-
zugte Weiterbildung des erfindungsgemaRen Verfah-
rens kann sich dadurch auszeichnen, dass F) auf der
Oberflache ein dritter Ort innerhalb eines zweiten Be-
reichs und ein vom dritten Ort verschiedener, vierter Ort
innerhalb des zweiten Bereichs definiert werden; G1, G2)
die Oberflache wenigstens im zweiten Bereich mit einer
zweiten Trennschicht versehen wird und die zweite
Trennschicht am dritten Ort mit elektro-magnetischer
Strahlung beaufschlagt wird; H1, H2) die Oberflache we-
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nigstens am dritten und am vierten Ort mit einer zweiten
Lackschicht versehen wird, wobei die erste Lackschicht
und die zweite Lackschicht verschiedenfarbig sind; 1) die
zweite Lackschicht wenigstens am dritten Ort fixiert wird;
und J1, J2) die zweite Lackschicht und die zweite Trenn-
schicht - gemeinsam mit der zweiten Lackschicht oder
separat - am vierten Ort zumindest teilweise entfernt wer-
den.

[0037] Eine ebenfalls fir das mehrfarbige Lackieren
bei wiederholtem Lackierverfahren vorteilhafte und da-
her bevorzugte Weiterbildung des erfindungsgemafRen
Verfahrens kann sich dadurch auszeichnen, dass F) auf
der Oberflache ein dritter Ortinnerhalb eines zweiten Be-
reichs und ein vom dritten Ort verschiedener, vierter Ort
innerhalb des zweiten Bereichs definiert werden; G1) die
Oberflache wenigstens am vierten Ort unter Einsatz einer
Auftragsvorrichtung mit einer zweiten Trennschicht ver-
sehen wird; H1, H2) die Oberflache wenigstens am drit-
ten Ort und am vierten Ort mit einer zweiten Lackschicht
versehen wird, wobei die erste Lackschicht und die zwei-
te Lackschicht verschiedenfarbig sind, I) die zweite Lack-
schicht wenigstens am dritten Ort fixiert wird; und J1, J2)
die zweite Lackschicht und die zweite Trennschicht - ge-
meinsam mit der zweiten Lackschicht oder separat - am
vierten Ort zumindest teilweise entfernt werden.

[0038] Eine ebenfalls fir das mehrfarbige Lackieren
vorteilhafte und daher bevorzugte Weiterbildung des er-
findungsgemafRen Verfahrens kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass K) die Verfahrensschritte f bis j zum Auf-
tragen wenigstens einer weiteren, wieder verschieden-
farbigen Lackschicht an einem weiteren, wieder ver-
schiedenen Ort wenigstens einmal entsprechend wie-
derholt werden.

[0039] Eine ebenfalls fir das mehrfarbige Lackieren
vorteilhafte und daher bevorzugte Weiterbildung des er-
findungsgemaRen Verfahrens kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der dritte Ort gleich dem ersten Ort ist
und die zweite Lackschicht einen farblosen, durchschei-
nenden, lasierenden oder transparenten Lack umfasst,
oder der dritte Ort verschieden vom ersten Ort ist und
die zweite Lackschicht einen farbigen oder opaken Lack
umfasst.

[0040] Eine weitere vorteilhafte und daher bevorzugte
Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens kann
sich dadurch auszeichnen, dass nach Verfahrensschritt
B 1 bzw. B2 und vor Verfahrensschritt C1 ein Zwischen-
schritt B3 aus der Auflistung der folgenden Zwischenbe-
handlungen erfolgt: Beaufschlagung mit elektromagne-
tischer Strahlung; Beaufschlagung mit Warme; Beauf-
schlagung mit Druckluft; Beaufschlagung mit einer Plas-
maentladung oder Koronaentladung; Beaufschlagung,
insbesondere Uberstreichen mit Vogelfedern, insbeson-
dere Staub anziehende Emufedern; und Beaufschla-
gung mit Flissigkeit, insbesondere Wasser.

[0041] Eine weitere vorteilhafte und daher bevorzugte
Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens kann
sich dadurch auszeichnen, dass dem Medium der Trenn-
schicht wenigstens ein Medium aus der Auflistung der
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folgenden Additive beigefligt wird: Absorber fiir elektro-
magnetische Strahlung, insbesondere fur Infrarot, nahes
Infrarot oder Ultraviolett; Initiator; Benetzungsmittel; Ent-
netzungsmittel; Verdickungsmittel; Dispergierhilfsmittel;
Lésungsvermittler; und Katalysator.

[0042] ImRahmen derErfindung istauch eine Maschi-
ne - z.B. eine stationar angeordnete oder mobil einsetz-
bare Lackierstation fiir Kraftfahrzeuge oder deren Karos-
serieteile - zu sehen, welche geeignet ist, ein erfindungs-
gemales Verfahren durchzufiihren, z.B. durch das Vor-
sehen der zur Durchfiihrung der jeweiligen Verfahrens-
schritte in dieser Anmeldung vorgeschlagenen Vorrich-
tungen wie Auftragsvorrichtung, Strahlungsquelle, Vor-
richtung zur Beaufschlagung, Vorrichtung fir den Lack-
auftrag,  Fixiervorrichtung,  Reinigungsvorrichtung,
insbesondere eine Maschine, deren Vorrichtungen so
angeordnet und/oder so angesteuert werden, dass die
erfindungsgeméfie Reihenfolge der Verfahrensschritte
durchlaufen wird. Bevorzugt weist die Maschine einen
oder mehrere 6-Achsen-Roboter mit jeweils einem
Wechselkopf fir wenigstens einige der oben genannten
Vorrichtungen auf.

[0043] Im Folgenden sind drei alternative erfindungs-
gemale Verfahren dargestellt:

Verfahren zum mehrfarbigen, permanenten Lackie-
ren eines Produkts, z.B. einer Fahrzeug-Karosserie,
eines Teils davon oder eines Metallbandes, wobei

A) auf der Oberflache des Produkts ein erster
Bereich, ein erster Ort innerhalb des ersten Be-
reichs und ein vom ersten Ort verschiedener,
zweiter Ort innerhalb des ersten Bereichs defi-
niert werden,

C1) die Oberflache wenigstens im ersten Be-
reich mit einer ersten Lackschicht, bevorzugt ei-
nem wassrigen Lack oder einem Einbrennlack,
versehen wird und die erste Lackschicht am er-
sten Ort, nichtjedoch am zweiten Ort mit elektro-
magnetischer Strahlung, bevorzugt mit Ultravio-
lett-Strahlung, beaufschlagt wird,

E1) die erste Lackschicht wenigstens am zwei-
ten Ort entfernt wird,

H1) die Oberflache wenigstens am zweiten Ort
mit einer zweiten Lackschicht versehen wird.

[0044] Verfahren zum mehrfarbigen, permanenten
Lackieren eines Produkts, wobei A) auf der Oberflache
des Produkts ein erster Bereich, ein erster Ort innerhalb
des ersten Bereichs und ein vom ersten Ort verschiede-
ner, zweiter Ort innerhalb des ersten Bereichs definiert
werden,

[0045] B1, B2) die Oberflache wenigstens im ersten
Bereich mit einem ersten Haftvermittler fir eine erste
Lackschicht versehen wird und der erste Haftvermittler
am zweiten Ort, nicht jedoch am ersten Ort mit elektro-
magnetischer Strahlung beaufschlagt wird,

[0046] C1) die Oberflache wenigstens am ersten Ort
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mit einer ersten Lackschicht versehen wird,

[0047] D) die erste Lackschicht wenigstens am ersten
Ort fixiert wird.

[0048] Verfahren zum mehrfarbigen, permanenten
Lackieren eines Produkts, wobei A) auf der Oberflache
des Produkts ein erster Bereich, ein erster Ort innerhalb
des ersten Bereichs und ein vom ersten Ort verschiede-
ner, zweiter Ort innerhalb des ersten Bereichs definiert
werden,

[0049] B1, B2) die Oberflache wenigstens am ersten
Ort, nicht jedoch am zweiten Ort unter Einsatz einer Auf-
tragsvorrichtung mit einem ersten Haftvermittler fur eine
erste Lackschicht versehen wird,

[0050] C1) die Oberflache wenigstens am ersten Ort
mit der ersten Lackschicht versehen wird,

[0051] D) die erste Lackschicht wenigstens am ersten
Ort fixiert wird.
[0052] Die Erfindung als solche sowie konstruktiv und/

oder funktionell vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung werden nachfolgend unter Bezug auf die zugeho-
rigen Zeichnungen anhand wenigstens eines bevorzug-
ten Ausfihrungsbeispiels naher beschrieben. In den
Zeichnungen sind einander entsprechende Elemente mit
jeweils denselben Bezugszeichen versehen.

[0053] Die Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Ablaufplan eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiels eines erfindungsgemafien Verfahrens,
bei welchem eine Strukturierung einer unstruk-
turiert aufgetragenen Trennschicht erfolgt;
Ablaufplan eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiels eines erfindungsgemafien Verfahrens,
bei welchem eine Strukturierung einer unstruk-
turiert aufgetragenen Trennschicht erfolgt; und
Ablaufplan eines bevorzugten Ausflihrungsbei-
spiels eines erfindungsgemafien Verfahrens,
bei welchem ein strukturiertes Auftragen einer
Trennschicht erfolgt.

Fig. 2

Fig. 3

[0054] Figur 1 zeigt einen Ablaufplan eines bevorzug-
ten Ausflhrungsbeispiels eines erfindungsgemafRen
Verfahrens, bei welchem eine Strukturierung einer un-
strukturiert aufgetragenen Trennschicht erfolgt. Zu-
nachst wird ein (Ausgangs-) Produkt 1 bzw. ein Substrat
1 fur das erfindungsgemalie Lackieren bereitgestellt.
Das bereitgestellte Produkt kann zu Verfahrensbeginn
eine unlackierte Oberflache 2 oder Oberflache 2 mit einer
bereits aufgebrachten Basis-Lackschicht 3 zumindestin-
nerhalb eines ersten Bereichs aufweisen, wobei die Ba-
sis-Lackschicht und die darauf aufzutragende erste
Lackschicht im Wesentlichen verschiedenfarbig sind,
d.h. auf dem erfindungsgemaf lackierten und fertigen
Produkt verschiedene optische Eindriicke hervorrufen.
Das derart bereitgestellte Produkt kann wie folgt behan-
delt werden:

A) Auf der Oberflache 2 des Produkts 1 werden ein
erster Bereich 4, ein erster Ort 5innerhalb des ersten
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Bereichs und ein vom ersten Ort verschiedener,
zweiter Ort 6 innerhalb des ersten Bereichs definiert.
Dies bedeutet, dass der Bereich und die beiden Orte
fir die weitere Behandlung bestimmt und festgelegt
werden. Entsprechende flr eine weitgehende Auto-
matisierung des gesamten Verfahrens benétigte Da-
ten zur Form der zu behandelnden Oberflache kon-
nen mittels einer vorangehenden 3D-Analyse der
Oberflache des Substrats (vgl. http://www.steinbich-
ler.de/de/main/comet_5.htm) erzeugt oder aus ei-
ner entsprechenden Datenbank geladen werden.
Auf diese Weise kénnen Kollisionen der bei Verfah-
rensdurchfiihrung eingesetzten Vorrichtungen mit
der Oberflache vermieden oder aufgrund z.B. ge-
krimmter Flachen notwendige Verzerrungen der
aufzubringenden Bilder berechnet werden. Es ist zu
diesem Zeitpunkt allerdings nicht erforderlich, den
Bereich und die beiden Orte auf der Oberflache phy-
sikalisch und/oder chemisch durch eine Behandlung
zu markieren. Der Bereich und die beiden Orte kon-
nen bevorzugt entsprechend einem zu erzeugenden
Muster oder Bild definiert werden. Auch eine zufalls-
gesteuerte Definition zur spateren Erzeugung von
Zufallsmustern ist moglich. Der erste Bereich kann
die gesamte zu behandelnde (Teil-) Oberflache des
Produkts sein. Der erste und der zweite Ort kdnnen
zusammen den gesamten ersten Bereich abdecken.

B1) Die Oberflache 2 wird wenigstens im ersten Be-
reich 4 mit einer ersten Trennschicht 7 versehen.

[0055] Beispiel: Flachiges Aufsprihen (mittels einer
Sprihvorrichtung 7’) eines vorzugsweise flissigen
Trennmittels 7" und somit einer als Trennschicht 7 fir
die darauf aufzutragende erste Lackschicht wirkenden
Zwischenschicht 7 auf ein vorzugsweise bereits zuvor
einfarbig lackiertes (ggf. auch mit klarem Decklack lak-
kiertes) Produkt 1, bevorzugt ein Metallblech. Oberhalb
etwa 200°C bis etwa 300°C soll die Trennschicht leicht
verdampfen bzw. sich zersetzen. Bevorzugt handelt es
sich bei der Trennschicht um ein Doppelschichtsystem
bestehend zum einen aus "Flissige Abdeckfolie" der Fir-
ma 3M aus Neuss und zum anderen (dariiber angeord-
net) dem I6semittelbasierten Konservierungs-
wachs "Apex 106 II" der Firma Pfinder aus Béblingen.
Dem handelstiblichen Produkt der Firma 3M werden vor-
zugsweise 3 Gew% "Luconyl NG Schwarz 0066" der
BASF AG (RuRpraparat), 1Gew% "Evonik Tego Wet
240" und 5 Gew% "Tixogel" als Additive beigemischt.
[0056] B2)Die erste Trennschicht7 wird am ersten Ort
5, nicht jedoch am zweiten Ort 6 mit elektromagnetischer
Strahlung 8" einer entsprechenden Vorrichtung 8’ beauf-
schlagt. Dadurch kommt es zu einer Strukturierung der
unstrukturiert aufgetragenen Trennschicht, d.h. der zu-
vor nur definierte erste Ort weist nun physikalisch und/
oder chemisch wenigstens einen durch die Bestrahlung
hervorgerufenen Unterschied zu nicht bestrahlten Orten
des ersten Bereichs 4 auf.
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[0057] Beispiel: Strukturieren der Trennschicht 7
durch Strahlung 8", wobei der bestrahlte Ort (so genann-
te Bildstellen) durch Entfernen oder Verandern des
Trennmittels 7" verandert wird, z.B. durch Verandern hy-
drophiler wird, um einen wasserbasierten Lack besser
anzunehmen, oder durch Entfernen ein nachfolgender
Auftrag eines Lacks auf das Substrat 1 an diesem Ort
moglich wird. Die Strahlungsquelle 8’ kann ein Laser,
Festkdrperlaser, Faserlaser, Kurzpulslaser, Diodenlaser
oder LEDs sein. Vorzugsweise kommt ein Diodenlaser
oder (um die Eindringtiefe besser regeln zu kénnen und
so Schaden an der Basis-Lackierung zu verhindern) ein
Kurzpulslaser zum Einsatz.

[0058] B3) Optional kann unter Einsatz einer entspre-
chenden Vorrichtung 9’ zur Beaufschlagung mit einem
Medium 9" ein Zwischenschritt aus der Auflistung der fol-
genden Zwischenbehandlungen erfolgen:

- Beaufschlagung mit elektromagnetischer Strahlung
9",

- Beaufschlagung mit Warme 9",

- Beaufschlagung mit Druckluft 9",

- Beaufschlagung mit einer Plasmaentladung 9" oder
Koronaentladung 9",

- Beaufschlagung, insbesondere Uberstreichen mit
Vogelfedern 9", insbesondere Staub anziehende
Emufedern 9",

- Beaufschlagung mit Flissigkeit 9", insbesondere
Wasser 9".

[0059] C1) Die Oberflache 2 wird wenigstens am er-
sten Ort 5 mit einer ersten Lackschicht 10 versehen. Hier-
zu kann eine entsprechende Vorrichtung 10’ wie z.B. ein
Lack-Zerstduber zum Einsatz kommen und den Lack
10" auftragen.

[0060] C2) Die Oberflache 2 kann zusatzlich wenig-
stens am zweiten Ort 6 mit einer ersten Lackschicht ver-
sehen werden. Vorzugsweise wird die Oberflache 2 im
gesamten ersten Bereich 4 mit einer ersten Lackschicht
10 versehen.

[0061] Beispiel: Aufbringen eines bevorzugt wasser-
basierten Lacks 10", der an den Bildstellen starker/bes-
ser anbindet oder haftet als an den komplementéaren so
genannten Nichtbildstellen. Bei der Sprih-Applikation
des Lackes kdnnen gangige Verfahren zum Einsatz kom-
men wie z.B. Rotationszerstduber, pneumatische Zer-
stduber oder Druckluftzerstaduber mit oder ohne elektro-
statischer Aufladung sowie mit oder ohne Potentialtren-
nung.

[0062] D) Die erste Lackschicht 10 wird wenigstens
am ersten Ort 5 unter Einsatz einer entsprechenden Fi-
xier-Vorrichtung 11’, bevorzugt einer Trocknungs- oder
Hartungsvorrichtung, fixiert.

[0063] Beispiel: Vorharten, Teilhdrten oder Ausharten
des Lacks 10" mit konventionellen Trocknungsverfahren
bzw. entsprechenden Trocknern 11’ (z.B. HeiBluft, NIR,
IR, UV und/oder Elektronenstrahl 11"), wobei die geman
B1 aufgetragene und gemaf B2 strukturierte Trenn-
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schicht 7 im Wesentlichen unveréndert erhalten bleibt.
[0064] E1) Die erste Lackschicht 10 kann am zweiten
Ort 6 unter Einsatz einer entsprechenden Reinigungs-
vorrichtung 12’ und eines passenden Reinigungsmedi-
ums 12" zumindest teilweise und aktiv entfernt werden.
[0065] EZ2)Die erste Trennschicht 7 kann - gemeinsam
mit der ersten Lackschicht 10 oder separat - am zweiten
Ort 6 unter Einsatz derselben oder einer separaten Rei-
nigungsvorrichtung 12’ zumindest teilweise und aktiv
entfernt werden.

[0066] Beispiel: Teilweises oderim Wesentliches rest-
loses Abreiben oder Abwaschen der im Wesentlichen
unverandert erhaltenen Trennschicht 7 am zweiten Ort
6, wobei der von der Trennschicht getragene Lack 10"(an
den so genannten Nichtbildstellen) bevorzugt im We-
sentlichen restlos entfernt wird, z.B. mittels einer Vorrich-
tung 12’, welche die Oberflache 2 mit Gas, Dampf oder
Flussigkeit 12" bevorzugt unter hohen Druck und/oder
erhohter Temperatur beaufschlagt. Der Flissigkeit sind
bevorzugt Additive wie z.B. Netzmittel und Tenside zu-
gesetzt.

[0067] Z)Zum Verfahrensende kann eine permanente
Fixierung der ersten Lackschicht 10 unter Einsatz einer
entsprechenden Fixier-Vorrichtung 13’, bevorzugt einer
Trocknungs- oder Hartungsvorrichtung und besonders
bevorzugt eine  elektromagnetische  Strahlung
13" verwendende Vorrichtung 13, erfolgen.

[0068] Beispiel: Nachharten bzw. nochmaliges Teil-
harten und dadurch Ausharten des am ersten Ort 5 ver-
bliebenen Lacks 10 (an den so genannten Bildstellen)
mit konventionellen Trocknungsverfahren bzw. entspre-
chenden Trocknem13’ (z.B. HeiBluft, NIR, IR, UV und/
oder Elektronenstrahl 13 ").

[0069] AlternativzumBeendendes Verfahrensgemaf
Verfahrensschritt Z kann eine erneute Durchfiihrung des
Verfahrens mit einem weiteren, verschiedenfarbigen
Lack gemaf der Darstellung in Figur 2 erfolgen.

[0070] F) Auf der Oberflache 2 werden ein dritter Ort
105 innerhalb eines zweiten Bereichs 104 und ein vom
dritten Ort verschiedener, vierter Ort 106 innerhalb des
zweiten Bereichs definiert. Der zweite Bereich kann da-
bei vom ersten Bereich 4 verschieden sein oder den er-
sten Bereich teilweise oder ganz (wie dargestellt) umfas-
sen. Die beiden Bereiche kénnen auch im Wesentlichen
identisch sein.

[0071] G1) Die Oberflache 2 wird wenigstens im zwei-
ten Bereich 104 mit einer zweiten Trennschicht 107 ver-
sehen.

[0072] G2)Diezweite Trennschicht 107 wird amdritten
Ort 105 mit elektro-magnetischer Strahlung beaufschlagt
8".

[0073] G3) Optional kann unter Einsatz einer entspre-
chenden Vorrichtung 9’ ein Zwischenschritt entspre-
chend Verfahrensschritt B3 erfolgen.

[0074] H1, H2) Die Oberflache 2 wird wenigstens am
dritten und am vierten Ort 105, 106 mit einer zweiten
Lackschicht 110 versehen, wobei die erste Lackschicht
und die zweite Lackschicht verschiedenfarbig sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0075] ) Die zweite Lackschicht 110 wird wenigstens
am dritten Ort 105 fixiert.

[0076] J1, J2) Die zweite Lackschicht 110 und die
zweite Trennschicht 107 - gemeinsam mit der zweiten
Lackschicht oder separat - kénnen am vierten Ort 106
zumindest teilweise und aktiv entfernt werden. Der vierte
Ort umfasst bevorzugt wenigstens den ersten Ort 5, so
dass die am ersten Ort zuvor aufgetragene erste Lack-
schicht 10 wiederim Wesentlichen restlos freigelegt wird.
[0077] K) Die Verfahrensschritte F bis J kdnnen zum
Auftragen wenigstens einer weiteren, wieder verschie-
denfarbigen Lackschicht 210 an einem weiteren, wieder
verschiedenen Ort 205 wenigstens einmal entsprechend
wiederholt werden.

[0078] Z) Zum Verfahrensende kann eine permanente
Fixierung der zweiten Lackschicht 110 erfolgen.

[0079] Figur 3 zeigt einen Ablaufplan eines bevorzug-
ten Ausflhrungsbeispiels eines erfindungsgemafRen
Verfahrens, bei welchem ein strukturiertes Auftragen ei-
ner Trennschicht erfolgt.

[0080] Zun&chst wird - wie im in Figur 1 dargestellten
Verfahren - ein unlackiertes oder mit einem Basislack
versehenes (Ausgangs-) Produkt 1 bzw. ein Substrat 1
fur das erfindungsgemalle Lackieren bereitgestellt. Das
derart bereitgestellte Produkt kann wie folgt behandelt
werden:

[0081] A) Aufder Oberflache 2 des Produkts 1 werden
- wie im in Figur 1 dargestellten Verfahrensschritt A - ein
erster Bereich 4, ein erster Ort 5 innerhalb des ersten
Bereichs und ein vom ersten Ort verschiedener, zweiter
Ort 6 innerhalb des ersten Bereichs definiert.

[0082] B1) Die Oberflache 2 wird - wie im in Figur 1
dargestellten Verfahrensschritt B1 — wenigstens am
zweiten Ort 6, nicht jedoch am ersten Ort 5 unter Einsatz
einer Auftragsvorrichtung 7° mit einer ersten Trenn-
schicht 7 versehen.

[0083] Beispiel: Aufbringen eines vorzugsweise flis-
sigen Trennmittels 7" und somit einer als Trennschicht
7 fur die darauf aufzutragende erste Lackschicht wirken-
den Zwischenschicht 7 mittels Strahl (kontinuierlich) oder
Troépfchen (unterbrochen) erzeugender Vorrichtungen
7', wobei alle oben (siehe Definition "Trennschicht") ge-
nannten Trennmittel zum Einsatz kommen kénnen. Be-
vorzugt kann die oben genannte Wachs- oder Olschicht
mit einem auf etwa 90°C geheizten Ink-Jet-System Typ
Galaxy PH, 256/80 HM von Fuji appliziert werden.
[0084] B3) Optional kann - wie im in Figur 1 dargestell-
ten Verfahrensschritt B3 - ein Zwischenschritt erfolgen.
[0085] C1, C2) Die Oberflache 2 wird - wie im in Figur
1 dargestellten Verfahrensschritt C1, C2 und im zugehd-
rig beschriebenen Beispiel - wenigstens am ersten Ort 5
und zusatzlich wenigstens am zweiten Ort 6 mit einer
ersten Lackschicht 10 versehen.

[0086] D)Die erste Lackschicht 10 wird -wieiminFigur
1 dargestellten Verfahrensschritt D und im zugehérig be-
schriebenen Beispiel - wenigstens am ersten Ort 5 fixiert.
[0087] E1) Die erste Lackschicht 10 kann - wie im in
Figur 1 dargestellten Verfahrensschritt E1—am zweiten
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Ort 6 zumindest teilweise und aktiv entfernt werden.
[0088] E2) Die erste Trennschicht 7 kann - wie im in
Figur 1 dargestellten Verfahrensschritt E2 und im zuge-
hérig beschriebenen Beispiel sowie gemeinsam mit der
ersten Lackschicht 10 oder separat - am zweiten Ort 6
zumindest teilweise und aktiv entfernt werden.

[0089] Z) Zum Verfahrensende kann - wie im in Figur
1 dargestellten Verfahrensschritt Z und im zugehorig be-
schriebenen Beispiel - eine permanente Fixierung der
ersten Lackschicht erfolgen.

[0090] Alternativzum Beenden des Verfahrens geman
Verfahrensschritt Z kann eine erneute Durchfiihrung des
in Figur 3 dargestellten Verfahrens mit einem weiteren,
von ersten Lack 10" verschiedenfarbigen Lack 110" er-
folgen. Hierzu werden - wie im in Figur 3 dargestellten
Verfahren - ein dritter Ort 105 innerhalb eines zweiten
Bereichs 104 und ein vom dritten Ort verschiedener, vier-
ter Ort 106 innerhalb des zweiten Bereichs definiert und
entsprechend den in Figur 2 dargestellten Verfahrens-
schritten G1, G3, H1, H2, | und J2, J2 behandelt. Der
Auftrag der Trennschicht 107 erfolgt dabei wenigstens
am vierten Ort 106, nicht jedoch am dritten Ort 105. Auch
eine Wiederholung entsprechend dem in Figur 2 darge-
stellten Verfahrensschritt K und eine abschlieRende per-
manente Fixierung entsprechend dem in Figur 2 darge-
stellten Verfahrensschritt Z sind mdéglich.

Bezugszeichenliste

[0091]

1 Produkt/Substrat

2 Oberflache

3 Basis-Lackschicht

4,104 Erster Bereich, zweiter Bereich

5, 105, 205 Erster Ort, dritter Ort, weiterer Ort

6, 106, 206 Zweiter Ort, vierter Ort, weiterer Ort

7,107 Erste Trennschicht, zweite Trenn-
schicht

7 Auftragsvorrichtung

7 Trennmittel

8 Strahlungsquelle

8" elektromagnetische Strahlung

9 Vorrichtung zur Beaufschlagung

9" Medium flr die Beaufschlagung

10, 110, 210  Erste Lackschicht, zweite Lackschicht,
weitere Lackschicht

10’ Vorrichtung fiir den Lackauftrag

10",110" (erster, zweiter, weiterer) Lack

11’ Fixiervorrichtung

11 Medium flr die Fixierung

12’ Reinigungsvorrichtung

12" Reinigungsmedium

13 Fixiervorrichtung

13" Medium flr die Fixierung

A F Verfahrensschritt (Definition der Orte)

B1, G1  Verfahrensschritt (Auftragen der Trenn-
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schicht)
B2, G2  Verfahrensschritt (Bestrahlen der Trenn-
schicht)
B3, G3  Verfahrensschritt (Zwischenbehandlung)
C1,H1  Verfahrensschritt (Auftrag der Lackschicht)
C2,H2  Verfahrensschritt (Auftrag der Lackschicht)
D, | Verfahrensschritt (Fixieren der Lackschicht)
E1,J1  Verfahrensschritt (Reinigen)
E2,J2  Verfahrensschritt (Reinigen)
K Verfahrensschritt (Wiederholen)
z Verfahrensschritt (AbschlieRendes Fixieren)
Patentanspriiche

1. Verfahren zum mehrfarbigen, permanenten Lackie-
ren eines Produkts, wobei

A) auf der Oberflache (2) des Produkts (1) ein
erster Bereich (4), ein erster Ort (5) innerhalb
des ersten Bereichs (4) und ein vom ersten Ort
(5) verschiedener, zweiter Ort (6) innerhalb des
ersten Bereichs (4) definiert werden,

B1, B2) die Oberflache (2) wenigstens im ersten
Bereich (4) miteiner ersten Trennschicht (7) ver-
sehen wird und die erste Trennschicht (7) am
ersten Ort (5), nicht jedoch am zweiten Ort (6)
mit elektro-magnetischer Strahlung (8") beauf-
schlagt wird,

C1) die Oberflache (2) wenigstens am ersten
Ort (5) mit einer ersten Lackschicht (10) verse-
hen wird,

D) die erste Lackschicht (10) wenigstens am er-
sten Ort (5) fixiert wird.

2. Verfahren zum mehrfarbigen, permanenten Lackie-
ren eines Produkts, wobei

A) auf der Oberflache (2) des Produkts (1) ein
erster Bereich (4), ein erster Ort (5) innerhalb
des ersten Bereichs (4) und ein vom ersten Ort
(5) verschiedener, zweiter Ort (6) innerhalb des
ersten Bereichs (4) definiert werden,

B1) die Oberflache (2) wenigstens am zweiten
Ort (6), nicht jedoch am ersten Ort (5) unter Ein-
satz einer Auftragsvorrichtung (7’) mit einer er-
sten Trennschicht (7) versehen wird,

C1) die Oberflache (2) wenigstens am ersten
Ort (5) mit einer ersten Lackschicht (10) verse-
hen wird,

D) die erste Lackschicht (10) wenigstens am er-
sten Ort (5) fixiert wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
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bei

A) zu Verfahrensbeginn eine Oberflache (2) mit
einer Basis-Lackschicht (3) zumindest inner-
halb des ersten Bereichs (4) bereitgestellt wird,
wobei die Basis-Lackschicht (3) und die erste
Lackschicht (10) verschiedenfarbig sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei

Z) zum Verfahrensende eine permanente Fixie-
rung der ersten Lackschicht (10) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei

C2) die Oberflache (2) wenigstens am zweiten
Ort (6) mit einer ersten Lackschicht (10) verse-
hen wird,

E1) die erste Lackschicht (10) am zweiten Ort
(6) zumindest teilweise entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei

E2) die erste Trennschicht (7) - gemeinsam mit
der ersten Lackschicht (10) oder separat— am
zweiten Ort (6) zumindest teilweise entfernt
wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1, 5 (riickbezogen
auf Anspruch 1) und 6, wobei F) auf der Oberflache
(2) ein dritter Ort (105) innerhalb eines zweiten Be-
reichs (104) und ein vom dritten Ort (105) verschie-
dener, vierter Ort (106) innerhalb des zweiten Be-
reichs (104) definiert werden,

G1, G2) die Oberflache (2) wenigstens im zwei-
ten Bereich (104) mit einer zweiten Trennschicht
(107) versehen wird und die zweite Trenn-
schicht (107) am dritten Ort (105) mit elektro-
magnetischer Strahlung beaufschlagt wird,

H1, H2) die Oberflache (2) wenigstens am drit-
ten und am vierten Ort (105, 106) mit einer zwei-
ten Lackschicht (110) versehen wird, wobei die
erste Lackschicht (10) und die zweite Lack-
schicht (110) verschiedenfarbig sind,

1) die zweite Lackschicht (110) wenigstens am
dritten Ort (105) fixiert wird,

J1, J2) die zweite Lackschicht (110) und die
zweite Trennschicht (107) - gemeinsam mit der
zweiten Lackschicht (110) oder separat - am
vierten Ort (106) zumindest teilweise entfernt
werden.

8. Verfahren nach den Anspriichen 2, 5 (riickbezogen

auf Anspruch 2) und 6, wobei F) auf der Oberflache
(2) ein dritter Ort (105) innerhalb eines zweiten Be-
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11

reichs (104) und ein vom dritten Ort (105) verschie-
dener, vierter Ort (106) innerhalb des zweiten Be-
reichs (104) definiert werden,

G1) die Oberflache (2) wenigstens am vierten Ort
(106) unter Einsatz einer Auftragsvorrichtung (7’) mit
einer zweiten Trennschicht (107) versehen wird, H1,
H2) die Oberflache (2) wenigstens am dritten Ort
(105) und am vierten Ort (106) mit einer zweiten
Lackschicht (110) versehen wird, wobei die erste
Lackschicht (10) und die zweite Lackschicht (110)
verschiedenfarbig sind,

1) die zweite Lackschicht (110) wenigstens am
dritten Ort (105) fixiert wird,

J1, J2) die zweite Lackschicht (110) und die zweite
Trennschicht (107) - gemeinsam mit der zweiten
Lackschicht (110) oder separat-am vierten Ort (106)
zumindest teilweise entfernt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, wo-
bei

K) die Verfahrensschritte F, G1, G2, H1, H2, |,
J1 und J2 gemal Anspruch 7 bzw. die Verfah-
rensschritte F, G1, H1, H2, |, J1 und J2 gemafR
Anspruch 8 zum Auftragen wenigstens einer
weiteren, wieder verschiedenfarbigen Lack-
schicht an einem weiteren, wieder verschiede-
nen Ort wenigstens einmal entsprechend wie-
derholt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, wo-

bei

- der dritte Ort (105) gleich dem ersten Ort (5)
ist und die zweite Lackschicht (110) einen farb-
losen, durchscheinenden, lasierenden oder
transparenten Lack (110) umfasst, oder

- der dritte Ort (105) verschieden vom ersten Ort
(5) ist und die zweite Lackschicht (110) einen
farbigen oder opaken Lack (110) umfasst.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-

bei

nach Verfahrensschritt B2 gemaR Anspruch 1 bzw.
nach Verfahrensschritt B1 gemaf Anspruch 2 und
vor Verfahrensschritt C1 ein Zwischenschritt B3 aus
der Auflistung der folgenden Zwischenbehandlun-
gen erfolgt:

- Beaufschlagung mit elektromagnetischer
Strahlung (9"),

- Beaufschlagung mit Warme (9"),

- Beaufschlagung mit Druckluft (9"),

- Beaufschlagung mit einer Plasmaentladung
oder Koronaentladung (9"),

- Beaufschlagung, insbesondere Uberstreichen
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mit Vogelfedern (9"), insbesondere Staub an-
ziehende Emufedern,

- Beaufschlagung mit Flissigkeit (9"), insbeson-
dere Wasser.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei
dem Medium (7") der Trennschicht (7) wenigstens
ein Medium aus der Auflistung der folgenden Addi-
tive beigeflgt wird:

- Absorber flr elektromagnetische Strahlung,
insbesondere fir Infrarot, nahes Infrarot oder Ul-
traviolett,

- Initiator,

- Benetzungsmittel,

- Entnetzungsmittel,

- Verdickungsmittel,

- Dispergierhilfsmittel,

- Lésungsvermittler,

- Katalysator.
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