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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Lackierverfahren zum
Lackieren eines Bauteils, namlich eines Kraftfahrzeug-
karosseriebauteils.

[0002] Beider Lackierung von Kraftfahrzeugkarosse-
riebauteilen werden Ublicherweise mehrere Lackschich-
ten aufgebracht, namlich unter anderem eine Schichtaus
einem Kathodentauchlack (KTL), eine Fillerschicht, eine
Basislackschicht und ganz auf3en eine Klarlackschicht.
Weiterhin ist es aus dem Stand der Technik bekannt,
Zierlinien, Designstreifen, Muster oder Grafiken auf das
Bauteil aufzubringen. Beispielsweise werden Zierstrei-
fen mittels eines Pinsels auf die Klarlackschicht aufge-
bracht. Nach dem Trocknen des manuell aufgebrachten
Zierstreifens wird dann eine weitere Klarlackschicht auf-
gebracht und eingebrannt.

[0003] Figur 1 zeigt exemplarisch den mehrschichti-
gen Aufbau eines solchen herkémmlichen Lacks auf ei-
nem Kraftfahrzeugkarosseriebauteil 1. So besteht der
Lack aus einer Phospatschicht 2, einer Grundierung 3
aus einem Kathodentauchlack (KTL), einem Fiiller 4, ei-
ner Basislackschicht 5, einer Klarlackschicht 6, einem
Muster 7 (z.B. Zierstreifen) und einer auf das Muster 7
aufgebrachten weiteren Klarlackschicht 8.

[0004] Figur2zeigtentsprechendin Form eines Fluss-
diagramms das Lackierverfahren zum Lackieren des
Lacks aus Figur 1. Das Flussdiagramm beginnt hierbei
in einem Schritt S1 mit dem Auftragen der Grundierung
3 aus einem Kathodentauchlack, jedoch kann in einem
vorgelagerten Verfahrensschritt noch die Phosphat-
schicht 2 aufgetragen werden, was hier nicht dargestellt
ist. In einem Schritt S2 wird dann die Fillerschicht 4 auf-
getragen. Daraufhin wird dann in einem Schritt S3 die
Basislackschicht 5 aufgetragen und in einem Schritt S4
wird der Basislack getrocknet. Nach dem Trocknen des
Basislacks wird dann die Klarlackschicht 6 in einem
Schritt S5 aufgetragen. AnschlieRend wird die Klarlack-
schicht dann in einem Schritt S6 eingebrannt. Daraufhin
wird dann in einem Schritt S7 manuell das Muster 7 auf-
getragen, beispielsweise in Form eines Zierstreifens, der
manuell mit einem Pinsel appliziert werden kann. Dar-
aufhin wird das Muster 7 in einem Schritt S8 zwischen-
getrocknet. SchlieRlich wird dann in einem Schritt S9 die
weitere Klarlackschicht 8 aufgetragen und in einem
Schritt S10 eingebrannt.

[0005] Nachteiligandiesem bekannten Verfahren zum
Aufbringen eines Musters (z.B. Zierstreifen) ist zunachst
die Tatsache, dass die zusatzliche Klarlackschicht 8 er-
forderlich ist. Damit verbunden ist auch die Notwendig-
keit eines weiteren Trocknungsschrittes.

[0006] Ein weiterer Nachteil des vorstehend beschrie-
benen bekannten Lackierverfahrens besteht darin, dass
das Muster 7 manuell aufgebracht wird. Hierbei ist in der
Regel auch Abdeckmaterial (z.B. Folien, Klebebander)
erforderlich, umdie Bauteiloberflache entsprechend dem
gewinschten Muster 7 zu maskieren, wobei die Bereit-
stellung und Entsorgung des Abdeckmaterials mit Zu-
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satzkosten verbunden ist. Ferner fiihrt das manuelle Auf-
bringen des Musters 7 auch zu relativ vielen Fehlern.
[0007] Aus DE 102010 014 381 A1 ist ein Lackierver-
fahren bekannt, bei dem ein Muster direkt auf die Basis-
lackschicht aufgebracht wird, d.h. ohne eine dazwischen
liegende Klarlackschicht. Allerdings wird das Muster
hierbei aus einem Schichtverbund gebildet, der einen
Trager und eine ausgehartete Lackschicht umfasst. Der
Schichtverbund wird hierbei mit der Seite der ausgehar-
teten Lackschicht auf die Basislackschicht aufgedriickt,
woraufhin dannder Trager abgezogen werden kann. Das
Aufbringen des Musters erfolgt hierbei also nichtim Rah-
men eines Lackierverfahrens und ist deshalb wesentlich
aufwandiger.

[0008] Weiterhin ist zum Stand der Technik hinzuwei-
sen auf US 2004/0028823 A1. Hierbei wird jedoch kein
Muster im Sinne der Erfindung aufgetragen.

[0009] Fernerumfasstder Stand der TechniknochWO
2007/131660 A1, die Firmendruckschrift "Dirr News Juni
2006 Ausgabe" und DE 10 2010 019 612 A1 sowie GB
2399 040 A, EP 1 810 757 A1, WO 2007/131660 A1,
EP 2 367 639 A1, US 2004/217202 A1, EP 2 208 541
A1 und WO 02/22281 A2.

[0010] Weiterhin offenbart die nachveroffentlichte Pa-
tentanmeldung WO 2013/182280 A2 ein ahnliches La-
ckierverfahren, das jedoch nicht die Lackierung eines
Dachholms betrifft.

[0011] SchlieBlich offenbart EP 0 822 011 A2 ein La-
ckierverfahren gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.
Allerdings befasst sich diese Patentanmeldung nur all-
gemein mit Dekormustern und betrifft nicht die Lackie-
rung von Teilflachen, insbesondere nicht auf einem
Dachholm einer Kraftfahrzeugkarosserie.

[0012] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein entsprechend verbessertes Lackierverfah-
ren zu schaffen.

[0013] Diese Aufgabe wird durch ein erfindungsgema-
Res Lackierverfahren gemafl Anspruch 1 geldst.

[0014] Die Erfindung umfasst die allgemeine techni-
sche Lehre, das Muster ohne eine dazwischen liegende
Klarlackschicht auf die Basislackschicht aufzubringen,
so dass auf eine zusatzliche Klarlackschicht tiber dem
Muster verzichtet werden kann. Im Rahmen des erfin-
dungsgemalen Lackierverfahrens wird also vorzugs-
weise nur eine einzige Klarlackschicht aufgetragen, die
nicht nur die Basislackschicht abdeckt, sondern auch das
Muster.

[0015] Dieim Rahmen der Erfindung verwendete For-
mulierung des Auftragens des Musters bezieht sich auf
Lackierverfahren, wie beispielsweise Druckverfahren.
[0016] GemaR der Erfindung ist das Muster eine Teil-
flache, namlich ein Dachholm einer Kraftfahrzeugkaros-
serie, die in einer anderen Farbe lackiert werden soll als
die sonstige Kraftfahrzeugkarosserie. Der im Rahmen
der Erfindung verwendete Begriff eines Musters bedeu-
tet auch, dass das Muster nur eine Teilflache der Bau-
teiloberflache abdeckt, d.h. nicht die gesamte Bauteilo-
berflache.
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[0017] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung wird das Muster direkt auf die Basislackschicht
aufgebracht. Dies bedeutet, dass zwischen der Basis-
lackschicht einerseits und dem Muster andererseits we-
der eine Klarlackschicht angeordnet ist, noch eine sons-
tige Schicht aus einem anderen Material.

[0018] In einer Variante der Erfindung wird die Basis-
lackschicht vor dem Aufbringen des Musters nur abge-
liftet und auch das Muster wird vor dem Aufbringen des
Klarlacks nur abgeliftet.

[0019] In einer anderen Variante der Erfindung wird
die Basislackschicht dagegen vor dem Aufbringen des
Musters zwischengetrocknet, wohingegen das Muster
vor dem Aufbringen des Klarlacks nur abgeluftet wird.
[0020] Eine wiederum andere Variante der Erfindung
sieht dagegen vor, dass die Basislackschicht vor dem
Aufbringen des Musters abgeliiftet wird, wohingegen das
Muster vor dem Aufbringen des Klarlacks zwischenge-
trocknet wird.

[0021] Ferner besteht auch die Moglichkeit, dass die
Basislackschicht vor dem Aufbringen des Musters zwi-
schengetrocknet wird, wie auch das Muster vor dem Auf-
bringen des Klarlacks zwischengetrocknet wird.

[0022] In noch einer anderen Variante der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Basislackschicht und das Mus-
ter nass-in-nass aufgetragen werden ohne ein zwischen-
zeitliches Trocknen oder Abliften. Dies bedeutet, dass
das Muster bereits zu einem Zeitpunkt aufgetragen wird,
zudemdie darunter liegende Basislackschicht noch nicht
vollstandig getrocknet ist, so dass der nasse Lack des
Musters auf den noch nassen Lack der Basislackschicht
trifft, weswegen man auch von "nass-in-nass"-Lackie-
rung spricht.

[0023] Weiterhin bestehtim Rahmen der Erfindung die
Moglichkeit, dass die Basislackschicht, das Muster und
die Klarlackschichtin einem sogenannten 3-wet-Prozess
nass-in-nass aufgetragen werden ohne ein zwischen-
zeitliches Trocknen oder Abllften. Dies bedeutet, dass
der flissige Lack des Musters zu einem Zeitpunkt auf-
getragen wird, zu dem die darunter befindliche Basis-
lackschicht noch nicht vollstandig getrocknet ist. Weiter-
hin bedeutet dies, dass der flissige Klarlack zu einem
Zeitpunkt aufgetragen wird, zu dem der darunter befind-
liche Lack des Musters noch nicht vollstandig getrocknet
ist. Bei einem 3-wet-Prozess sind die drei Lacke (Basis-
lack, Lack des Musters und Klarlack) der drei iberein-
ander liegenden Lackschichten also zumindest kurzzei-
tig noch gemeinsam in einem flissigen Zustand.
[0024] In einem Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
werden die Basislackschicht und das Muster gemeinsam
in einer Lackierkabine aufgetragen, insbesondere in dem
vorstehend erwdhnten Nass-in-nass-Prozess ohne ein
zwischenzeitliches Trocknen oder Abluften.

[0025] In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung werden dagegen das Muster und die Klarlack-
schicht gemeinsam in einer Lackierkabine aufgetragen,
insbesondere in dem vorstehend erwahnten Nass-in-
nass-Prozess, ohne zwischenzeitliches Trocknen oder
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Abliften.

[0026] In noch einem anderen Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung werden die Basislackschicht, das Muster
und die Klarlackschicht gemeinsam in einer Lackierka-
bine aufgetragen, insbesondere in dem vorstehend er-
wahnten 3-wet-Prozess ohne ein zwischenzeitliches
Trocknen oder Abliften.

[0027] Es besteht jedoch auch die Méglichkeit, dass
die Basislackschicht, das Muster und/oder die Klarlack-
schicht in mehreren Lackierkabinen aufgetragen wer-
den, die entlang einer LackierstraRe hintereinander an-
geordnet sind.

[0028] In einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung werden die Basislackschicht, das Muster
und/oder die Klarlackschicht jeweils mittels eines mehr-
achsigen, frei programmierbaren Lackierroboters auto-
matisch aufgetragen. Derartige Lackierroboter sind an
sich aus dem Stand der Technik bekannt und missen
deshalb nicht ndher beschrieben werden.

[0029] Das Muster wird hierbei von einem Applikati-
onsgerat aufgetragen, das keinen Beschichtungsmittel-
nebel abgibt, sondern einen eng begrenzten Beschich-
tungsmittelstrahl. Derartige Applikationsgerate sind bei-
spielsweise aus DE 10 2010 019 612 A1 bekannt.
[0030] Die Basislackschicht und die Klarlackschicht
werden dagegen vorzugsweise von einem herkdmmli-
chen Zerstauber aufgetragen, wie beispielsweise einem
Rotationszerstauber.

[0031] Eswurde bereits vorstehend erwahnt, dass die
Basislackschicht, das Muster und die Klarlackschicht
vorzugsweise aus Nasslack bestehen. Es besteht jedoch
im Rahmen der Erfindung grundséatzlich auch die Mdg-
lichkeit, anstelle von Nasslack einen Pulverlack fir die
Basislackschicht, das Muster und/oder die Klarlack-
schicht einzusetzen.

[0032] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet oder
werden nachstehend zusammen mit der Beschreibung
derbevorzugten Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung an-
hand der Figuren ndher erlautert. Es zeigen:

eine Querschnittsansicht durch den ein-
gangs beschriebenen herkdmmlichen Kraft-
fahrzeuglack mit einem Muster,

Figur 1

Figur 2 das eingangs beschriebene herkdmmliche
Lackierverfahren zum Aufbringen eines

Musters in Form eines Flussdiagramms,

eine Querschnittsansicht durch einen erfin-
dungsgemaflien mehrschichtigen Lack mit
einem Muster,

Figur 3

Figur 4A  einFlussdiagramm zur Verdeutlichung einer
Variante des erfindungsgemafRen Lackier-
verfahrens,

Figur 4B  eine schematische Darstellung einer erfin-
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dungsgemalen Lackieranlage zur Ausfiih-
rung des Lackierverfahrens gemalR Figur
4A,
Figur 5A  ein weiteres Flussdiagramme einer anderen
Variante eines erfindungsgeméafien Lackier-
verfahrens,
Figur 5B eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Lackieranlage zur Ausfiih-
rung des Lackierverfahrens gemal Figur
5A,
Figur 6A  ein weiteres Flussdiagramm einer anderen
Variante eines erfindungsgemafien Lackier-
verfahrens,
Figur 6B  eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Lackieranlage zur Ausfiih-
rung des Lackierverfahrens gemalR Figur
6A,
Figur 7A  ein Flussdiagramm zur Verdeutlichung einer
anderen Variante des erfindungsgemalen
Lackierverfahrens,
Figur 7B  eine schematische Darstellung zur Verdeut-
lichung einer Lackieranlage zur Ausfiihrung
des Lackierverfahrens gemaf Figur 7A,
Figur 8A  ein Flussdiagramm zur Verdeutlichung ei-
nes erfindungsgemafien Lackierverfahrens
mit einem 3-wet-Prozess zum Aufbringen
des Musters,
Figur 8B  eine schematische Darstellung zur Verdeut-
lichung des Aufbaus einer erfindungsgema-
Ren Lackieranlage zur Ausfiihrung des La-
ckierverfahrens gemaf Figur 8A.

[0033] Figur 3 zeigt eine Querschnittsansicht durch ei-
nen erfindungsgeman aufgebrachten Kraftfahrzeuglack,
derteilweise mit dem Lack gemaR Figur 1 Gbereinstimmt,
so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf die
vorstehende Beschreibung zu Figur 1 verwiesen wird,
wobei fiir entsprechende Einzelheiten dieselben Be-
zugszeichen verwendet werden.

[0034] Eine Besonderheit dieses erfindungsgemaf
aufgebrachten Kraftfahrzeuglacks besteht darin, dass
das Muster 7 direkt auf die Basislackschicht 5 aufge-
bracht ist, d.h. ohne die dazwischen liegende Klarlack-
schicht 6, wie bei dem herkdmmlichen Kraftfahrzeuglack
geman Figur 1.

[0035] Dererfindungsgemale Kraftfahrzeuglack weist
also nur die Klarlackschicht 8 auf, wohingegen die bisher
erforderliche weitere Klarlackschicht 6 nicht erforderlich
ist. Dies ist vorteilhaft, weil dadurch zwei Prozessschritte
zum Aufbringen und zum Trocknen der Klarlackschicht
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6 eingespart werden kdnnen.

[0036] Figur 4A zeigt exemplarisch ein erfindungsge-
mafes Lackierverfahren in Form eines Flussdiagramms,
wobei Figur 4B den entsprechenden Aufbau einer erfin-
dungsgemalen Lackieranlage zeigt.

[0037] Teilweise stimmt dieses Flussdiagramm mit
dem Flussdiagramm aus Figur 2 Uberein, so dass zur
Vermeidung von Wiederholungen auf die vorstehende
Beschreibung verwiesen wird, wobei flir entsprechende
Einzelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet wer-
den.

[0038] Nachdem AuftragenderGrundierung 3 und des
Fullers 4 in den Schritten S1 und S2 wird in einem Schritt
S3 die Basislackschicht 5 aufgetragen. Hierzu weist La-
ckieranlage eine separate Lackierkabine 9 auf, in der die
Basislackschicht 5 von einem mehrachsigen Lackierro-
boter mit einem Rotationszerstauber als Applikationsge-
rat aufgetragen wird.

[0039] Durch die Lackierkabine 1 verlauft hierbei ent-
lang einer Lackierstralle ein Forderer 10, der Kraftfahr-
zeugkarosserien 11 in Pfeilrichtung durch die Lackieran-
lage fordert.

[0040] Ineinem weiteren Schritt S4 wird die Basislack-
schicht5 dannin einer Trocknungsstation 12 getrocknet.
[0041] Anschlielend wird dannin einem Schritt S5 das
Muster 7 aufgetragen, was in einer weiteren Lackierka-
bine 13 erfolgt. Das Aufbringen des Musters 7 erfolgt
hierbei ebenfalls durch einen mehrachsigen Lackierro-
boter, der ein Applikationsgerat tragt, das keinen Be-
schichtungsnebel erzeugt, sondern einen scharf abge-
grenzten Beschichtungsmittelstrahl, wobei ein solches
Applikationsgerat beispielsweise aus DE 10 2010 019
612 A1 bekannt ist.

[0042] In einem Schritt S6 wird das Muster 7 dann in
einer Trocknungsstation 14 getrocknet.

[0043] Im Anschluss an das Trocknen des Musters 7
wird dann in einem Schritt S7 die Klarlackschicht 8 in
einer weiteren Lackierkabine 15 aufgetragen.

[0044] SchlieRlich wird die Klarlackschicht 8 dann in
einem Schritt S8in einer Einbrennstation 16 eingebrannt.
[0045] DieFiguren5Aund 5B zeigen eine Abwandlung
des Ausfluihrungsbeispiels gemaR den Figuren 4A und
4B, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die vorstehende Beschreibung verwiesen wird, wobei fir
entsprechende Einzelheiten dieselben Bezugszeichen
verwendet werden.

[0046] Eine Besonderheit dieses Ausfihrungsbei-
spiels bestehtdarin, dass anstelle der Trocknungsstation
12 eine Abliftstation 12’ vorgesehen ist.

[0047] Das Ausfihrungsbeispiel gemal den Figuren
6A und 6B stimmt ebenfalls mit den vorstehend beschrie-
benen Ausfliihrungsbeispielen teilweise Uberein, so dass
zur Vermeidung von Wiederholungen auf die vorstehen-
de Beschreibung verwiesen wird.

[0048] Eine Besonderheit dieses Ausfihrungsbei-
spiels bestehtdarin, dass anstelle der Trocknungsstation
14 in Figur 4B eine Abliftstation 14’ vorgesehen ist.
[0049] Das Ausfihrungsbeispiel gemaR den Figuren
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7A und 7B stimmt ebenfalls teilweise mit den vorstehend
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen tberein, so dass
zur Vermeidung von Wiederholungen auf die vorstehen-
de Beschreibung verwiesen wird, wobei fiir entsprechen-
de Einzelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet
werden.

[0050] Eine Besonderheit dieses Ausflihrungsbei-
spiels besteht darin, dass das Muster 7 in einem Schritt
S4 "nass-in-nass" auf die Basislackschicht 5 aufgetragen
wird, wobei dies in einer gemeinsamen Lackierkabine 17
erfolgt.

[0051] SchlieBlich stimmt auch das Ausfilihrungsbei-
spiel gemal den Figuren 8A und 8B teilweise mit den
vorstehend beschriebenen Ausfliihrungsbeispielen tiber-
ein, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die vorstehende Beschreibung verwiesen wird, wobei fiir
entsprechende Einzelheiten dieselben Bezugszeichen
verwendet werden.

[0052] Eine Besonderheit dieses Ausflihrungsbei-
spiels besteht darin, dass die Klarlackschicht 8, das Mus-
ter 7 und die Basislackschicht 5 in einem 3-wet-Prozess
gemeinsam in derselben Lackierkabine 18 aufgetragen
wird.

Bezugszeichenliste:
[0053]

Kraftfahrzeugkarosseriebauteil

Phosphatschicht

Grundierung

Faller

Basislackschicht

Klarlackschicht

Muster

Klarlackschicht

9 Lackierkabine flr den Basislack

10 Forderer

11 Kraftfahrzeugkarosserie

12 Trocknungsstation fiir den Basislack

Abliftstation fiir den Basislack

13 Lackierkabine flir das Muster

14 Trocknungsstation fir das Muster

14’ Abliftstation fiir das Muster

15 Lackierkabine flr den Klarlack

16 Einbrennstation

17 Lackierkabine fir Nass-in-nass-Lackierung von
Basislack und Muster

18 Lackierkabine fir 3-wet-Prozess

0O ~NO O WN -

Patentanspriiche
1. Lackierverfahren zum Lackieren eines Bauteils (1),
namlich einer Kraftfahrzeugkarosserie (1), mit den

folgenden Schritten:

a) Aufbringen einer Basislackschicht (5) auf das
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Bauteil (1),
b) Aufbringen eines Musters (7) auf das Bauteil
(1), wobei das Muster (7)

b1) auf das Bauteil (1) auflackiert wird,
b2) ohne eine dazwischen liegende Klar-
lackschicht (6) auf die Basislackschicht (5)
aufgebracht wird, und

b3) von einem Applikationsgerat aufgetra-
gen wird, das keinen Beschichtungsmittel-
nebel abgibt, sondern einen eng begrenz-
ten Beschichtungsmittelstrahl, und

c) Aufbringen einer Klarlackschicht (8) auf das
Bauteil (1),

dadurch gekennzeichnet,

d) dass das Muster eine Teilflache der Kraftfahr-
zeugkarosserie ist, ndmlich ein Dachholm, wo-
bei der Dachholm in einer anderen Farbe la-
ckiert werden soll als die sonstige Kraftfahr-
zeugkarosserie.

2. Lackierverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Muster (7) di-
rekt auf die Basislackschicht (5) aufgebracht wird.

3. Lackierverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch folgenden
Schritt:

a) Abliften der Basislackschicht (5) nach dem
Auftragen der Basislackschicht (5) und vor dem
Auftragen des Musters (7) oder

b) Zwischentrocknen der Basislackschicht (5)
nach dem Auftragen der Basislackschicht (5)
und vor dem Auftragen des Musters (7).

4. Lackierverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch folgenden
Schritt:

a) Abliiften des Musters (7) nach dem Auftragen
des Musters (7) und vor dem Auftragen der Klar-
lackschicht (8) oder

b) Zwischentrocknen des Musters (7) nach dem
Auftragen des Musters (7) und vor dem Auftra-
gen der Klarlackschicht (8) .

5. Lackierverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Basislackschicht (5) und das Muster (7) nass-in-
nass aufgetragen werden ohne ein zwischenzeitli-
ches Trocknen.

6. Lackierverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Basislack-
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schicht (5) und das Muster (7) und die Klarlack-
schicht(8)in einem 3-wet-Prozess nass-in-nass auf-
getragen werden ohne ein zwischenzeitliches Trock-
nen.

Lackierverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Basislackschicht (5) und das Muster
(7) gemeinsam in einer Lackierkabine (17) oder
in direkt aufeinander folgenden Prozessschrit-
ten aufgetragen werden, oder

b) dass das Muster (7) und die Klarlackschicht
(8) gemeinsam in einer Lackierkabine oder in
direkt aufeinander folgenden Prozessschritten
aufgetragen werden, oder

c) dass die Basislackschicht (5), das Muster (7)
und die Klarlackschicht (8) gemeinsam in einer
Lackierkabine (18) oder in direkt aufeinander
folgenden Prozessschritten aufgetragen wer-
den, oder

d) dass die Basislackschicht (5) und das Muster
(7) in getrennten Lackierkabinen (9, 13, 15) auf-
getragen werden, oder

e) dass das Muster (7) und die Klarlackschicht
(8) in getrennten Lackierkabinen (13, 15) aufge-
tragen werden.

Lackierverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Basislackschicht (5), das Muster (7)
und die Klarlackschicht (8) mittels eines mehr-
achsigen, frei programmierbaren Lackierrobo-
ters automatisch aufgetragen wird, und

b) dass die Basislackschicht (5) und das Muster
(7) und die Klarlackschicht (8) aus Nasslack be-
stehen.

Claims

Painting method for painting a component (1), name-
ly a motor vehicle bodywork (1), with the following
steps:

a) application of a base coat layer (5) onto the
component (1),

b) application of a pattern (7) onto the compo-
nent (1), wherein the pattern (7)

b1) is painted onto the component (1),

b2) is applied onto the base coat layer (5)
without an intermediate clear coat layer (6),
and

b3) is applied by an applicator which does
not emit a coating agent mist but emits a
narrowly delimited jet of coating agent, and
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c) application of a clear coat layer (8) onto the
component (1),

characterized in that

d) the pattern is a partial area of the motor ve-
hicle bodywork, namely a roof bar, wherein the
roof bar shall be painted in a different colour than
the rest of the motor vehicle bodywork.

Painting method according to claim 1, character-
ized in that the pattern (7) is applied directly onto
the base coat layer (5).

Painting method according to any of the preceding
claims, characterized by the following step:

a) flash-drying of the base coat layer (5) after
application of the base coat layer (5) and before
application of the pattern (7), or

b) intermediate drying of the base coat layer (5)
after application of the base coat layer (5) and
before application of the pattern (7).

4. Painting method according to any of the preceding

claims, characterized by the following step:

a) flash-drying of the pattern (7) after application
of the pattern (7) and before application of the
clear coat layer (8), or

b) intermediate drying of the pattern (7) after ap-
plication of the pattern (7) and before application
of the clear coat layer (8).

Painting method according to any of the preceding
claims, characterized in that the base coat layer
(5)and the pattern (7) are applied wet-on-wet without
intermediate drying.

Painting method according to any of claims 1 to 4,
characterized in that the base coat layer (5) and
the pattern (7) and the clear coat layer (8) are applied
wet-on-wet in a 3-wet process without intermediate
drying.

Painting method according to any of the preceding
claims, characterized in that

a) the base coat layer (5) and the pattern (7) are
applied together in one paint booth (17) or in
directly successive process steps, or

b) the pattern (7) and the clear coat layer (8) are
applied together in one paint booth or in directly
successive process steps, or

c) the base coat layer (5), the pattern (7) and
the clear coat layer (8) are applied together in
one paint booth (18) or in directly successive
process steps, or
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d) the base coat layer (5) and the pattern (7) are
applied in separate paint booths (9, 13, 15), or
e) the pattern (7) and the clear coat layer (8) are
applied in separate paint booths (13, 15).

8. Painting method according to any of the preceding

claims, characterized in that

a) the base coat layer (5), the pattern (7) and
the clear coat layer (8) are applied automatically
by means of a multi-axis, freely programmable
painting robot, and

b) the base coatlayer (5) and the pattern (7) and
the clear coat layer (8) consist of wet paint.

Revendications

Procédé de peinture pour la peinture d’'un compo-
sant (1), notamment d’'une carrosserie de véhicule
automobile (1), avec les étapes suivantes :

a) application d’'une couche de peinture de base
(5) sur le composant (1),

b) application d’'un motif (7) sur le composant
(1), le motif (7)

b1) étant peint sur le composant (1),

b2) étant appliqué surla couche de peinture
de base (5) sans couche de vernis (6) inter-
calaire et

b3) étant appliqué par un appareil d’appli-
cation qui ne génére pas de brouillard de
produit de revétement mais un jet de produit
de revétement étroitement limité et

c) application d’une couche de vernis (8) sur le
composant (1),

caractérisé en ce que

d) le motif est une surface partielle de la carros-
serie du véhicule automobile, notamment un
montant de toit, le montant de toit devant étre
peint dans une couleur différente du reste de la
carrosserie de véhicule automobile.

Procédé de peinture selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le motif (7) est appliqué di-
rectement sur la couche de peinture de base (5).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par I'étape suivante :

a) aération de la couche de peinture de base (5)
aprés l'application de la couche de peinture de
base (5) et avant I'application du motif (7) ou

b) séchage intermédiaire de la couche de pein-
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ture de base (5) aprés I'application de la couche
de peinture de base (5) et avant I'application du
motif (7).

4. Procédé selon l'une des revendications précéden-

tes, caractérisé par I'étape suivante :

a) aération du motif (7) aprés l'application du
motif (7) et avant I'application de la couche de
vernis (8) ou

b) séchage intermédiaire du motif (7) apres I'ap-
plication du motif (7) et avant I'application de la
couche de vernis (8).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la couche de peinture
de base (5) et le motif (7) sont appliqués de maniere
humide sur humide sans séchage intermédiaire.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la couche de peinture de base
(5) et le motif (7) et la couche de vernis (8) sont ap-
pliguées dans un processus « 3-wet », humide sur
humide, sans séchage intermédiaire.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

a) la couche de peinture de base (5) et le motif
(7) sont appliquées conjointement dans une ca-
bine de peinture (17) dans des étapes de pro-
cessus directement successives ou

b) le motif (7) et la couche de vernis (8) sont
appliquées conjointement dans une cabine de
peinture (17) dans des étapes de processus di-
rectement successives ou

c) la couche de peinture de base (5), le motif (7)
et la couche de vernis (8) sont appliquées con-
jointement dans une cabine de peinture (18)
dans des étapes de processus directement suc-
cessives ou

d) la couche de peinture de base (5) et le motif
(7) sont appliquées dans des cabines de pein-
ture séparées (9, 13, 15) ou

e) le motif (7) et la couche de vernis (8) sont
appliquées dans des cabines de peinture sépa-
rées (13, 15).

8. Procédé selon l'une des revendications précéden-

tes, caractérisé en ce que

a) la couche de peinture de base (5), le motif (7)
et la couche de vernis (8) sont appliquées auto-
matiquement au moyen d’'un robot de peinture
multi-axial librement programmable et

b) la couche de peinture de base (5) et le motif
(7) et la couche de vernis (8) sont constituées
de peinture liquide.
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