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(57) Abstract: The invention relates to a method for coating a shaped component (3) having an inner side (12) and an outer side (9)
with a first coating material on the inner side (12) and with a second coating material on the outer side (9), wherein a strip (13) at
least of the outer side (9) remains uncoated in the region of a circumferential edge (6) that adjoins.s the inner side (12) and the outer
side (9), and the first and second coating materials cannot be mixed with each other, in which method the component (3) is
introduced into a holder and held fixed in its position there while the coating materials are applied one after the other by means of a
spraying robot. The method is simplified and allows a reduction in the number of handling steps in that a plate (1) is used as the
holder, said plate having a recess (2) with profiling (4, 5) formed above the height thereof, into which the component (3) is placed
without the use of a movable fastening means, and the recess (2) is sealed off in such a manner that the first coating material that is
sprayed from a first side (7) of the plate (1) does not reach the outer side (9) of the component and .the second coating material that
is sprayed from the second side (8) of the plate (1) does not reach the inner side (12) of the component (3). The method is further
characterized in that any overspray is extracted from the respective side and in that the second coating material is sprayed in such a
manner that the strip (13) of the component (3) always lies in a spray shadow formed by the profiling (4, 5).

(57) Zusammenfassung: Fin Verfahren zum Beschichten eines geformten, eine Innenseite (12) und eine Auflenseite (9)
aufweisenden Bauelements (3) mit einem ersten Beschichtungsmaterial aut der Innenseite (12) und mit einem zweiten
Beschichtungsmaterial auf der Auflenseite (9), wobei im Bereich einer umlaufenden, an die Innenseite (12) und AuBenseite (9)
angrenzenden Kante (6) ein Streifen (13) zumindest der AuBlenseite (9) unbeschichtet bleibt und das erste und das zweite
Beschichtungsmaterial nicht miteinander mischbar sind, bei dem das Bauelement (3) in einer Halterung eingebracht und dort in
seiner Lage fixiert gehalten wird wihrend die Beschichtungsmaterialien mittels eines Sprayroboters nacheinander aufgebracht
werden, wird vereinfacht und erlaubt eine Verringerung der Handhabungsschritte dadurch, dass als Halterung eine Platte (1)
verwendet wird, die eine Ausnehmung (2) mit einer {iber ihre Héhe ausgebildeten Profilierung (4, 5) autweist, in die das Bauelement
(3) ohne die Verwendung

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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eines beweglichen Befestigungsmittels eingelegt wird und die Ausnehmung (2) dadurch so abdichtet, dass das von einer ersten
Seite (7) der Platte (1) aufgespriihte erste Beschichtungsmaterial nicht auf die AuBlenseite (9) des Bauelements gelangt und dass
von der zweiten Seite (8) der Platte (1) aufgespriihte zweite Beschichtungsmaterial nicht auf die Innenseite (12) des Bauelements
(3) gelangt, dass etwaiger Overspray von der jeweiligen Seite abgesaugt wird und dass das Aufsprithen des zweiten
Beschichtungsmaterials so erfolgt, dass der Streifen (13) des Bauelements (3) immer in einem von der Profilierung (4, 5)
gebildeten Sprithschatten liegt.
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Verfahren zum Beschichten eines geformten Bauelements

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten eines geform-
ten, eine Innenseite und eine AulRenseite aufweisenden Bauelements
mit einem ersten Beschichtungsmaterial auf der Innenseite und mit

einem zweiten Beschichtungsmaterial auf der Aulenseite, wobei im

Bereich einer umlaufenden, an die Innenseite und AufBenseite an-

grenzenden Kante ein Streifen zumindest der AuBenseite unbe-
schichtet bleibt und das erste und das zweite Beschichtungsmaterial
nicht miteinander mischbar sind bei dem das Bauelement in einer
Halterung eingebracht und dort in seiner Lage fixiert gehalten wird,
wahrend die Beschichtungsmaterialien mittels eines Sprayroboters

nacheinander aufgebracht werden.

- Es besteht bei zahlreichen Bauelementen der Wunsch oder gar die

Notwendigkeit, eine Beschichtung auf der Innenseite mit einem ers-
ten Beschichtungsmaterial und eine Beschichtung auf der Aulenseite
mit einem zweiten, von dem ersten Beschichtungsmaterial verschie-
denen Beschichtungsmaterial vorzunehmen. Ein bevorzugter Anwen-
dungsfall ist die Beschichtung eines Bauelements, das als optisches
Bauelement eingese(tzt wird, wie beispielsweise eine transparente

Abdeckkappe einer Kraftfahrzeugbeleuchtung. Typische Kraftfahr-

~ zeugbeleuchtungen dieser Art sind die Fahrscheinwerfer, einschlie3-

lich Nebelleuchten, Blinkleuchten, Bremsleuchten sowie Nebelriick-
leuchten. Gleiche Probleme treten bei anderen optischen Einrichtun-
gen auf, wie beispielsweise Kameras, die beispielsweise den Rick-
raum des Fahrzeugs wahrend des Rickwartsfahrens fiir den Fahrer
sichtbar machen. Das optische Bauelement der Kamera ist dabei die

Linse, die eine Weitwinkelaufnahme erméglicht.

PCT/DE2014/000012
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Derartige Bauelemente, wie sie an Kraftfahrzeugen verwendet wer-
den, missen eine kratzfeste Aullenseite aufweisen. Sie werden da-
her regelmaBig auf der AuBenseite mit einer Kratzfest-Beschichtung
versehen, insbesondere wenn das geformte Bauelement aus einem
Kunststoff besteht und beispielsweise im Spritzgussverfahren herge-
stellt ist.

Das betreffende optische Bauelement wird haufig abgedichtet mit ei-
nem entsprechenden Gerat, beispielsweise einer Leuchte oder einer
Kamera, verbunden. Bei Bauelementen aus Kunststoff bietet sich
hierfur eine Schweil3verbindung an. Dennoch wird es sich nicht ver-
meiden lassen, dass Feuchtigkeit in den Innenraum des Bauelements
gelangt und daher an dem Bauelement kondensiert, wenn dies eine

deutlich niedrigere Temperatur aufweist.

Bei stark warmeentwickelnden Leuchtmitteln ergab sich bisher eine
solche Aufheizung des Innenraums, dass auch das abdeckende Bau-
element erwarmt wurde, wodurch eine etwaige Kondensation wieder
beseitigt worden ist. Durch die Verwendung energiesparender
Leuchtmittel auch im Kraftfahrzeug, beispielsweise durch den Einsatz
von Leuchtdioden, tritt dieser Effekt nicht mehr auf, sodass andere
Mallnahmen gegen die Kondensation auf der Innenseite des Bau-

elements ergriffen werden mussten.

Es ist daher bekannt, den Innenraum einer Leuchte oder eines ande-
ren optischen Gerdts mit einem Ventilator zu belilften, sodass die
Luft umgewalzt und dadurch die Kondensationsneigung herabgesetzt

wird.

Bekannt ist es ferner, die Innenseite mit einer Anti-Fog-Beschichtung
zu versehen, wie es beispielsweise in der EP 1 448 719 B1 beschrie-
ben ist. Die Anti-Fog-Beschichtung bewirkt eine dauerhafte Hydrophi-

lierung der inneren Oberflaiche des Bauelements und besteht bei-

PCT/DE2014/000012
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spielsweise aus sinterfahigen nanoskaligen Partikeln aus anorgani-
schen Strukturen mit hydrophilen Seitenketten und ggf. organischen

Seitenketten mit funktionalen Gruppen.

In Ublicher Herstellungsweise werden die entsprechenden Bauele-
mente auf der Aulenseite mit einer zweiten Beschichtung, beispiels-
weise einer Kratzfest-Beschichtung, versehen und nach deren Aus-
hartung gewaschen und zur weiteren Verarbeitung in einem Rein-
raum vorbereitet. In dem Reinraum wird dann die Beschichtung auf
der Innenseite vorgenommen, beispielsweise mit einem Spriihroboter
durch Aufsprilhen des ersten Beschichtungsmaterials fiur die erste
Beschichtung auf der Innenseite. AnschlieBend wird die Beschichtung
thermisch ausgehartet, wodurch das Bauelement dann fertiggestellt

ist.

Es ist bereits vorgeschlagen worden, die zweite Beschichtung auf der
AuBenseite und die erste Beschichtung auf der Innenseite nachein-
ander in einem Reinraum aufzubringen und beide Beschichtungen
gemeinsam thermisch auszuhéarten, um so eine Einsparung von Ver-
fahrensschritten zu erméglichen. Voraussetzung hierfir ist allerdings,
dass das Bauelement zwischen zwei Teilen einer Halterung so einge-
setzt- wird, dass das erste Beschichtungsmaterial nicht auf die
AuBenseite und das zweite Beschichtungsmaterial nicht -auf die
Innenseite des Bauelements gelangt, wobei zumindest auf der
AuRenseite ein Streifen an der Kante des Bauelements von jeglichem
Beschichtungsmaterial freigehalten wird. Demgemalf greift ein
Halterungsteil iber den Streifen der AuRenseite und wird mit einem
zweiten Halterungsteil, das die Kante des Bauelements tragt,
klemmend verbunden, sodass sich das Bauelement in einer
Sandwich-Halterung befindet und von der Halterung teilweise beziig-

lich der Beschichtungsmaterialien maskiert wird.

PCT/DE2014/000012
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Die Befestigung des Bauelements in einer derartigen Sandwich-
Halterung erfordert ein sorgfaltiges Einsetzen des Bauelements und
eine gute Dosierung des Klemmvorgangs, um das Bauelement durch
den Klemmvorgang nicht zu zerstéren. Die Rationalisierung durch
das gemeinsame Aushéarten der beiden Beschichtungen wird daher
durch die benotigte Arbeitszeit einer Bedienperson fir das sorgfaltige

Ausrichten des Bauelements in der Halterung teilweise aufgebraucht.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren zum Aufbringen der Beschichtungen zu vereinfachen, so-
dass eine Rationalisierung durch eine nicht mehr benétigte Handha-

bungszeit erreicht wird.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das Verfahren der eingangs erwahnten
Art erfindungsgemal dadurch gekennzeichnet, dass als Halterung
eine Platte verwendet wird, die eine Ausnehmung mit einer tber ihre
Hbéhe ausgebildeten Profiliérung aufweist, in die das Bauelement
ohne die Verwendung eines beweglichen Befestigungsmittels einge-
legt wird und die Ausnehmung dadurch so abdichtet, dass das von
einer ersten Seite der Platte aufgespriihte erste Beschichtungsmate-
rial nicht auf die AuRenseite des Bauelements gelangt und das von
der zweiten Seite der Platte aufgespriihte zweite Beschichtungsmate-
rial nicht auf die Innenseite des Bauelements gelangt, dass etwaiger
O\)erspray von der jeweiligen Seite abgesaugt wird und dass das
Aufsprithen des zweiten Beschichtungsmaterials so erfolgt, dass der
Streifen des Bauelements immer in einem von der Profilierung gebil-

deten Spruhschatten liegt.

Das erfindungsgeméfe Verfahren sieht somit die Verwendung einer
einzigen Platte als Halterung vor, sodass das Bauelement lediglich
auf die an die Kante des Bauelements angepasste Profilierung mit
seiner Kante aufgelegt wird und sich lediglich durch das Eigengewicht
auf der Halterung halt. Fur die Halterung des Bauelements ist daher

PCT/DE2014/000012



10

15

20

25

30

WO 2015/014331

kein relativ zur Aufnahmeplatte bewegliches Befestigungsmittel erfor-
derlich, mit dem das Bauelement positioniert und/oder festgeklemmt
wirde. DemgemaR entféllt jegliche Handhabung fur Justierung und
Befestigung des Bauelements in der Halterung. Dennoch wird eine
Beschichtung der AuRenseite von der einen Seite der Platte und der
Innenseite von der anderen Seite der Platte so erméglicht, dass ein
Overspray nicht auf die jeweils andere Seite der Platte - und damit
auf die unerwiinschte Oberseite des Bauelements - gelangen kdnnte.
Vielmehr wird ein etwaiger Overspray auf der jeweiligen Seite der
Platte gehalteh und durch ein leistungsfahiges Geblase abgesaugt,
wie dies fur die Einhaltung von Reinraumbedingungen Standard ist.
Das Auflegen des Bauteils kann maschinell erfolgen, beispielsweise
mit dem auch zum Sprithen verwendeten Roboterarm. Ergénzt wird
die Absaugung von einer Seite der Platte vorzugsweise durch die Zu-
fuhrung von Spilluft zu der anderen Seite der Platte, sodass von der
einen Seite der Platte zur anderen Seite der Platte hin um die Halte-
rung herum eine standige Luftstrdomung ausgebildet wird, die fur den
Abtransport etwaiger Fremdpartikel, einschlieBlich der Spraypartikel,

sorgt.

Die Ausbildung des nicht mit einer Beschichtung versehenen Strei-
fens zumindest an der AulRenseite des Bauelements erfolgt dadurch,
dass die Profilierung der Platte es ermdéglicht, wahrend des Aufsprii-
hens des Beschichtungsmaterials auf der AufRenseite den Streifen
immer im Sprithschatten zu halten. Somit ist keine Maskierung des
Bauelements durch eine unmittelbare Abdeckung von zwei zueinan-
der bewegbaren Halterungsteilen erforderlich und dennoch die
korrekte und definierte Ausbildung eines nichtbeschichteten Streifens

im Bereich der Kante des Bauelements méglich.

Die Aufbringung der beiden Beschichtungsmaterialien erfolgt vor-
zugsweise mit einem einzigen Spriharm des Sprihroboters, der zwei

Leitungen und Sprithdiisen aufweist, mit denen das erste Beschich-

PCT/DE2014/000012
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tungsmaterial und das zweite Beschichtungsmaterial ausgetragen

wird.

Vorzugsweise ist die die Halterung bildende Platte im Wesentlichen
horizontal ausgerichtet, wobei das erste Beschichtungsmaterial von
der Unterseite als erste Seite der Platte und das zweite Beschich-
tungsmaterial von der Oberseite als zweite Seite der Platte auf das
Bauelement gespriuht wird. DemgemafR wird das Bauelement in die
Halterung durch Aufsetzen der Kante des Bauelements auf die Profi-
lierung der Platte positioniert, wobei sich eine Wélbung des Bauele-
ments in dem Bereich der zweiten Seite der Platte, also nach oben
erstreckt. Die Fixierung des Bauelements auf der Halterung erfolgt
durch das Gewicht des Bauelements ggf. erganzt durch eine leichte
Klemmung der unteren Kante des Bauelements in der Profilierung der

Halterung.

Alternativ ware es mdglich, das Bauelement um 180° zu drehen, so-
dass sich die Wélbung nach unten erstreckt und das Bauelement in
die Profilierung der Platte mit einem Flansch, der dann den nicht be-

schichteten Streifen auf der AuRRenseite bildet, einzuhangen.

Das Bauelement ist vorzugsweise optisch transparent und es werden
zur optisch transparenten Ausbildung der Beschichtungen geeignete
Beschichtungsmaterialien verwendet. Derartige Beschichtungsmate-
rialien sind vorzugsweise Beschichtungsmaterialien mit nanoskaligen

Festteilchen.

Die erfindungsgemaRe Beschichtung des Bauelements mit unter-
schiedlichen Beschichtungsmaterialien auf einer Innenseite und einer
AuRenseite ist ebenfalls sinnvoll fur Bauelemente, die fir andere als
sichtbare Strahlung transparent sind, wobei dann auch die Beschich-
tungsmaterialien so gewahlt werden, dass die Beschichtungen fur die

entsprechenden Strahlungen eine durch das Bauelement abgedeck-

PCT/DE2014/000012
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ten Senders transparent sind. Das Bauelement kann dabei als Ab-

deckung fir Infrarotstrahlen, Mikrowellenstrahlen o. &. geeignet sein.

Das erfindungsgemafl beschichtete Bauelement kann grundsétzlich
aus Glas bestehen, ist jedoch vorzugsweise aus einem spritzbaren
oder gieBbaren Kunststoff hergestellt, der als optisches Bauelement
verwendbar ist. Hierzu gehdéren insbesondere Polycarbonate, Polysty-
role, Polymethylacrylate, Cyclo-Olefinpolymere und -copolymere, Po-

lyarylsulfone und Silikone.

Bevorzugtes Anwendungsgebiet ist die Aufbringung einer Anti-Fog-
Beschichtung auf der Innenseite und einer Kratzfest-Beschichtung
auf der AuBenseite des Bauelements. Die hierfur verwendbaren
Materialien sind handelsiblich und dem Fachmann bekannt. Verwen-
det werden vorzugsweise solche Materialien, die kontrolliert aushart-
bar sind, wobei die beiden Beschichtungen vorzugsweise mit dem
gleichen Mechanismus aushartbar sind. In Frage kommen hierflr ins-
besondere die thermische Aushartung in einem Durchlaufofen oder
eine Aushartung unter dem Einfluss einer Strahlung, beispielsweise

eine UV-Aushartung.

Selbstverstandlich sind mit dem erfindungsgemélen Verfahren auch
alle anderen, zu anderen Zwecken dienende Beschichtungen auf-
bringbar. Hierzu gehdren Antireflex-Beschichtungen, Polarisationsbe-

schichtungen, Interferenzbeschichtungen usw.

Bevorzugt wird das erfindungsgemal beschichtete Bauelement fur
optische Gerate und Instrumente verwendet, insbesondere fur
Beleuchtungsgerate und bevorzugt als Abdeckung einer Fahrzeugbe-

leuchtung, beispielsweise mit Leuchtdioden als Leuchtmittel.

PCT/DE2014/000012
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Die Erfindung soll im Folgenden anhand eines in der Zeichnung dar-

gestellten Ausfiihrungsbeispiels néher erldutert werden. Es zeigen:

Figur 1 eine schematisch perspektivische Darstellung eines als
Halterung dienenden Platte mit zwei Ausnehmungen, von

denen in eine ein Bauelement eingesetzt ist;

Figur 2 ~eine Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens unter

Verwendung der Platte gemag Figur 1;

Figur 3 einen Schnitt in Langsrichtung der Ausnehmung der
Platte mit einem in die Ausnehmung eingesetzten Bau-

elements;

Figur 4 eine Darstellung gema® Figur 3 mit einem Handha-

bungselement zum Ergreifen des Bauelements:

Figur 1 lasst eine Platte 1 erkennen, die zwei Ausnehmungen 2 zur
Aufnahme eines Bauelements 3 aufweist. Die Platte weist eine
gewisse Hohe H auf. Die Ausnehmungen 2 sind an seitlichen
Randern mit Abschrdgungen 4 gebildet, die am unteren Rand in eine
stufenartige, umlaufende Auflageflache 5 Ubergeht, wobei die Aufla-
geflache 5 einen profilierten Hohenverlauf aufweist, der an die Form
einer unteren Kante 6 des Bauelements 3 angepasst ist. Die Aus-
nehmung 2 bildet somit durch die Abschradgungen 4 und die Auflage-
flache 5 eine Profilierung 4, 5, die an das Bauelement 3 angepasst

ist.

Die Platte 1 ist im Wesentlichen horizontal ausgerichtet, kann aber
mit der Horizontalen einen spitzen Winkel von vorzugsweise kleiner

20° ausbilden, um das Bauelement 3 sicher aufzunehmen und auf-

grund des Gewichts des Bauelements 3 fixiert zu halten.

PCT/DE2014/000012
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Die Platte 1 weist eine Unterseite 7 als erste Seite und eine Obersei-
te 8 als zweite Seite auf. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist
das Bauelement 3 so auf die Oberseite 8 aufgesetzt, dass es zur
Oberseite 8 hin ausgewdlbt ist, sodass das zur Oberseite 8 hin eine

Aufenseite 9 des Bauelements 3 vorragt.

Die Auflageflache 5 wird mit einer steilen Kante 10 der Ausnehmung
2 begrenzt, die zur Unterseite 7 hin eine Durchgangséffnung 11 der
Ausnehmung 2 definiert. Die Durchgangséffnung 11 ist somit zur Un-
terseite 7 hin offen. Somit kann durch die Durchgangsoéffnung hin-
durch eine Innenseite 12 (Figur 3) des Bauelements 3 mit einem

Sprihstrahl beschichtet werden.

Die Abschragungen 4 sind so ausgebildet, dass die gesamte Aufien-
seite 9 des Bauelements 3 von der Oberseite 8 der Platte 1 aus mit
einem Sprihstrahl beschichtet werden kann. Der Sprithstrahl kann
dabei aus einer Sprithdiise eines (nicht dargestellten) Sprithroboter-
arms auf das Bauelement 3 von allen Seiten gerichtet werden. Die
Abschrdgungen 4 und ggf. eine zur Auflageflache 5 hin steiler abfal-
lende Kante bewirken dabei, dass ein sich an die untere Kante 6 des
Bauelements 3 anschlieBender Streifen 13 der AuBenseite 9 unbe-
schichtet bleibt, weil der Sprithstrahl des Sprihroboterarms so
gerichtet wird, dass der Streifen 13 immer im Spriuhschatten der
Abschragung 4 und der ggf. zur Auflageflache 5 hin ausgebildeten
Stufe verbleibt.

Das Bauelement 3 kann dabei auf seiner AuRenseite 9 von der Ober-
seite 8 der Platte 1 mit einem Sprithstrahl beschichtet werden, wah-
rend die Innenseite 12 des gewdlbten Bauelements 3 von der Unter-

seite der Platte 1 her mit dem Sprihstrahl beschichtet werden kann.

Figur 2 verdeutlicht schematisch eine Beschichtungsanlage, mit der

die Innenseite 12 mit einem ersten Beschichtungsmaterial von der

PCT/DE2014/000012
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Unterseite 7 der Platte 1 her beschichtet wird, um dann den Sprihro-
boterarm auf die Oberseite 8 zu verfahren und sofort im Anschluss
die AuRenseite 9 des Bauelements 3 mit einem zweiten Beschich-

tungsmaterial zu beschichten.

Wahrend der Beschichtung von der Unterseite 7 mit dem ersten
Beschichtungsmaterial wird der Overspray durch eine unterhalb der
Platte 1 befindliche Absaugvorrichtung (nicht dargestellt) abgesaugt.
Die Absaugung wird unterstitzt durch eine Trennwandanordnung 14,
die den Absaugraum nach hinten und zu den Seiten begrenzt. In
Ublicher Reinraumtechnologie wird von einer Dachanordnung 15
Spulluft auf die Oberseite der Platte 1 geleitet und um die Platte 1
herumgefihrt, sodass sie von der Unterseite 7 her abgesaugt werden
kann. Beim Sprihvorgang auf der Unterseite 7 wird der Overspray
sofort nach unten abgesaugt, wahrend beim Sprihvorgang mit dem
zweiten Beschichtungsmaterial auf der Oberseite 8 die Spraypartikel
um die Platte 1 herumgefiihrt und an der Unterseite 7 der Platte 1
abgesaugt werden, sodass auch diese Partikel nicht mit der Innen-

seite 12 des Bauelements 3 in Berihrung kommen kénnen.

Eine Kontamination der Innenseite 12 mit dem zweiten Beschich-
tungsmaterial bzw. der Aulenseite 9 des Bauelements 3 mit dem
ersten Beschichtungsmaterial hatte zur Folge, dass die anschlieBen-
de Beschichtung der anderen Seite gestért wirde, weil die Beschich-
tungsmaterialien sich nicht vertragen, sodass keine homogene

Beschichtung mit den gewiinschten Eigenschaften erfolgen wirde.

Figur 3 verdeutlicht noch, dass die Auflageflache 5 in ihrem Verlauf
an das Profil der unteren Kante 6 des Bauelements 3 angepasst ist,
sodass eine Abdichtung durch das Aufsetzen des Bauelements 3 auf
die Auflageflache 5 erfolgt. Ein etwaiger verbliebender Spalt zwi-
schen der unteren Kante 6 und der Auflageflache 5 hatte kein Durch-

sprihen zur Folge, weil der Spalt im Spriuhschatten der Auflageflache
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5 liegt, wenn die Beschichtung der Innenseite 12 von der Unterseite 7

der Platte 1 her erfolgt und weil auf der AuRenseite 9 der Streifen 13

im Sprithschatten der Profilierung 4, 5 liegt und daher unbeschichtet

bleibt. Da ein Durchsprithen durch einen geringen hypothetischen
Spalt nicht.méglich ist, ist ein Durchtritt von Lackpartikeln fur die Be-
schichtung aufgrund der LuftfUhrung und der Absaugung nicht még-
lich. Eine sichere Beschichtung sowohl der Innenseite 12 als auch
der AuBenseite 9 mit den verschiedenen Beschichtungsmaterialien ist
daher gewabhrleistet, obwohl das Bauelement 3 nur auf die Auflage-

flache 5 der Ausnehmung 2 aufgelegt worden ist.

Die Figuren 3 und 4 lassen an einer Stirnseite des Bauelements 3
einen Eintauchkanal 16 erkennen, der zur Unterseite 7 hin abgedich-
tet ist, beispielsweise durch ein eingesetztes Blechteil. In den Ein-
tauchkanal 16 kann ein Greifelement 17 eingefuhrt werden, um die
untere Kante des Bauelements 3 an der Stirnseite zu untergreifen
und so das Bauelement 3 aus der Ausnehmung 2 herauszuheben
und beispielsweise auf ein Band abzulegen, das das Bauelement 3
durch einen Hartungsofen zum Aushérten der Beschichtungen trans-
portiert. Alternativ hierzu kann das Bauelement 3 auch durch eine

UV-Aushartanlage transportiert werden.

Das erfindungsgemafRe Auflegen des Bauelements 3 auf die Aus-
nehmung 2 der Platte 1 ermdéglicht in Verbindung mit der aus der
Reinraumtechnik bekannten LuftfUhrung eine sichere und stérungs-
freie Beschichtung der Innenseite 12 und der AuRenseite 9 mit unter-
schiedlichen, nicht miteinander vertraglichen Beschichtungsmateria-
lien, wobei auf bewegbare Befestigungsmittel bzw. ein zweites Teil

einer Halterung verzichtet wird.

Auf diese Weise ist eine sehr rationale und sichere Fertigung mit ei-

nem auBerst geringen Handhabungsaufwand méglich.

PCT/DE2014/000012



10

15

20

25

30

WO 2015/014331

12

Anspriiche:

Verfahren zum Beschichten eines geformten, eine Innenseite
(12) und eine AuRenseite (9) aufweisenden Bauelements (3) mit
einem ersten Beschichtungsmaterial auf der Innenseite (12) und
mit einem zweiten Beschichtungsmaterial auf der AuRenseite
(9), wobei im Bereich einer umlaufenden, an die Innenseite (12)
und AuBenseite (9) angrenzenden Kante (6) ein Streifen (13)
zumindest der AuRenseite (9) unbeschichtet bleibt und das erste
und das zweite Beschichtungsmaterial nicht miteinander misch-
bar sind, bei dem das Bauelement (3) in eine Halterung einge-
bracht und dort in seiner Lage fixiert gehalten wird wahrend die
Beschichtungsmaterialien mittels eines Sprayroboters nachein-
ander aufgebracht werden, dadurch gekennzeichnet, dass als
Halterung eine Platte (1) verwendet wird, die eine Ausnehmung
(2) mit einer Uber ihre Héhe ausgebildeten Profilierung (4, 5)
aufweist, in die das Bauelement (3) ohne die Verwendung eines
beweglichen Befestigungsmittels eingelegt wird und die
Ausnehmung (2) dadurch so abdichtet, dass das von einer
ersten Seite (7) der Platte (1) aufgespriihte erste Beschich-
tungsmaterial nicht auf die AuRenseite (9) des Bauelements ge-
langt und dass von der zweiten Seite (8) der Platte (1) aufge-
sprithte zweite Beschichtungsmaterial nicht auf die Innenseite
(12) des Bauelements (3) gelangt, dass etwaiger Overspray von
der jeweiligen Seite abgesaugt wird und dass das Aufsprihen
des zweiten Beschichtungsmaterials so erfolgt, dass der Streifen
(13) des Bauelements (3) immer in einem von der Profilierung

(4, 5) gebildeten Spruhschatten liegt.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Spriharm des Sprihroboters zwei Leitungen und Spriuhdiisen
aufweist, mit denen das erste Beschichtungsmaterial und das

zweite Beschichtungsmaterial ausgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte (1) im Wesentlichen horizontal ausgerichtet wird
und dass das erste Beschichtungsmaterial von der Unterseite
als erste Seite (7) der Platte (1) und das zweite Beschichtungs-

material von der Oberseite als zweite Seite (8) der Platte (1) auf

~das Bauelement (3) gespriiht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bauelement (3) optisch transparent ist und
dass die Beschichtungsmaterialien zur optisch transparenten

Ausbildung der Beschichtungen verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche ~1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bauelement (3) flr Strahlen eines von dem
Bauelement (3) abgedeckten Senders transparent ist und dass
die Beschichtungsmaterialien zur fir diese Strahlen transparen-

ten Ausbildung der Beschichtungen verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als erste Beschichtung ein Anti-Fog-

Beschichtungsmaterial aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als zweite Beschichtung ein Hardcoat-

Beschichtungsmaterial aufgebracht wird.
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