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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Applikationsvorrich-
tung zum serienweisen Applizieren eines Beschich-
tungsmittels auf Flachen von Werkstiicken, insbesonde-
re von Kraftfahrzeugkarossen und/oder deren Anbautei-
len, mit einem im Folgenden als Disendruckkopf be-
zeichneten Disenapplikator, der mindestens eine Diise
oder vorzugsweise eine Mehrzahl von nebeneinander
angeordneten Disen enthalt, die das Beschichtungsmit-
tel als kontinuierliche Strahlen oder einzelne Tropfen auf
die zu beschichtende Flache applizieren. Mit "Applikati-
onsvorrichtung" ist eine Vorrichtung gemeint, zu welcher
aufller dem von einem Beschichtungsroboter bewegten
Dusendruckkopf weitere Einheiten wie die das Beschich-
tungsmittel enthaltende Versorgungseinheit und ggf.
Mischer, Farbwechsler und/oder eine Spiileinrichtung
gehdren koénnen. Ferner betrifft die Erfindung ein ent-
sprechendes Applikations- und/oder Reinigungsverfah-
ren.

[0002] Zum allgemeinen Stand der Technik kann zu-
nachst z. B. verwiesen werden auf die GB 2 367 771 A,
die DE 10 2013 002 412 A1, die DE 198 52 079 A1, die
WO 2011/044491 A1, die DE 200 17 629 U1, die DE 694
29 354 T2 und die DE 601 25 369 T2.

[0003] EP 2799 150 A1 und EP 2 433 716 A1 offen-
baren Applikationssysteme mit Disenanordnungen zur
Erzeugung von Bildmustern ahnlich wie bei bekannten
Tintenstrahldruckern.

[0004] Ferner sind u. a. aus WO 2010/046064 A1 (fir
kontinuierliche Lackstrahlen) und DE 10 2010 019 612
A1 bzw. WO 2011/138048 A1 (fur die Erzeugung von
Lacktropfen mittels Schwingungsbeaufschlagung des
Beschichtungsmittels) Disendruckkdpfe bekannt, wel-
che die Beschichtung, namentlich Lackierung von Kraft-
fahrzeugkarossen praktisch ohne Overspray, ermogli-
chen, weil die Strahlen bzw. Tropfen punktgenau auf die
gewinschten Flachenbereiche gerichtet werden kon-
nen. Die Beschichtung ohne Overspray hat die beispiels-
weise in der genannten WO 2010/046064 A1 beschrie-
benen erheblichen Vorteile wie minimale Beschichtungs-
materialverluste und Vereinfachung der Beschichtungs-
kabine durch Verzicht auf die bisher erforderlichen
MaRnahmen zum Entfernen des Oversprays aus einer
Lackierkabine und/oder aus einem Abluftstrom.

[0005] Dennoch kdénnen derartige Druckkdpfe mit ei-
ner Flachenbeschichtungsleistung von mindestens 1
m2/min, 2 m2/min, 3 m2/min, 4 m2/min oder gar 5 m2/min
arbeiten. Der Auftragungswirkungsgrad des Druckkop-
fes kann mehr als 80 %, 90 % oder sogar 99 % betragen,
und in der Beschichtungskabine kann die Luftsinkge-
schwindigkeit im Betrieb kleiner sein als 0,3 m/s, 0,2 m/s,
0,1 m/s, 0,07 m/s oder sogar 0,05 m/s.

[0006] Wesentlicher Bestandteil des Diisendruckkop-
fes kann eine Disenplatte mitin einer Plattenebene aus-
gebildeten Offnungen sein, die als Diisen dienen.
[0007] Alle oben erwahnten Merkmale und Vorteile der
erwahnten bekannten Disendruckkdpfe gelten auch fiir
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die hier beschriebene Erfindung.

[0008] Ferner ist beispielsweise aus US 9,108,424 B2
auch ein Disendruckkopf mit einer Reihe von Tinten-
strahl-Disen zum Bedrucken einer Flache mit vorbe-
stimmten Mustern bekannt, der nach dem sogenannten
Drop-on-Demand-Prinzip arbeitet. Dieses Prinzip beruht
auf der Verwendung von elektrischen Ventilen, wobei ei-
ne magnetische Ventilnadel als Kolben in einer Spule
gefuihrt und durch Stromzufuhr in die Spule angehoben
wird. Dadurch wird eine Ventiléffnung freigegeben, so
dass das betreffende Fluid, in diesem Fall die Tinte, in
Abhéngigkeit von der Offnungszeit als Tropfen unter-
schiedlicher GroRRe austreten kann. Auch dieses Prinzip
kann bei der hier beschriebenen Erfindung zur Anwen-
dung kommen, im Unterschied zum Stand der Technik
allerdings nicht fiir Tinte.

[0009] US 2010/321448 A1 beschreibt Druckkdpfe mit
elektrischpneumatisch gesteuerten Ejektoren in einer
modularen Platteneinheit mit jeweiligen Fluidauslassen.
[0010] Die oben erwahnten Applikationsvorrichtungen
und sonstige bereits bekannte Disendruckkdpfe haben
alle den Nachteil, dass sie keine Mehrkomponenten-Be-
schichtungsmittel wie z. B. die bei der Lackierung von
Kraftfahrzeugkarossen an sich tiblichen 2K- oder 3K-La-
cke, Kleber, Dichtmittel, Haftvermittler, Primer usw. ap-
plizieren konnen.

[0011] DieDE 102010019 612 A1 offenbart allerdings
bereits einen Disendruckkopf fiir die Applikation von 2K-
Lack, der dem Disendruckkopf aus einem Mischer liber
einen Eingang eines Farbwechslers zugefiihrt wird, und
erwahnt auch ein Spulsystem.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Beschichtung insbesondere von Bau- oder Anbauteilen
von Kraftfahrzeugkarossen und insbesondere auch de-
ren Gesamtflachen in der bereits vorgeschlagenen Wei-
se praktisch ohne Overspray, jedoch mit beliebigen
Mehrkomponenten-Beschichtungsmitteln zu ermogli-
chen.

[0013] Dieser Aufgabe wird durch eine erfindungsge-
mafe Applikationsvorrichtung bzw. ein entsprechendes
Applikationsverfahren gemaR den unabhangigen An-
sprichen geldst.

[0014] Die erfindungsgemalie Applikationsvorrich-
tung weist zunachst in Ubereinstimmung mit dem Stand
der Technik einen Diisenapplikator oder Diisendruck-
kopf zur Applikation des Beschichtungsmittels auf das
zu beschichtende Bauteil auf. Der im Rahmen der Erfin-
dung verwendete Begriff eines "Disendrucckopfs"ist all-
gemein zu verstehen und dient lediglich zur Abgrenzung
dieses Dusenapplikators von allen Zerstaubern (z. B. Ro-
tationszerstauber, Luftzerstauber, Airless-Zerstauber
usw.), die einen Sprihnebel des zu applizierenden Be-
schichtungsmittels abgeben. Im Gegensatz dazu er-
zeugt der Dusendruckkopf radial eng begrenzte Be-
schichtungsmittelstrahlen oder Tropfen, wobei der Strahl
kontinuierlich, d. h. in seiner Langsrichtung zusammen-
hangend erzeugt wird, wahrend die Tropfen in ein und
dieselbe Richtung fliegen und in der Flugrichtung von-
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einander getrennt sein sollen. Erfindungsgeman enthalt
der Disendruckkopf eine Mehrzahl von nebeneinander
angeordneten Diisen, denen das bereits gemischte Be-
schichtungsmittel zugefiihrt wird, oder eine Mehrzahl von
als Doppeldiisen ausgebildeten Diiseneinheiten, von de-
nendie eine Diise eine erste Komponente und die andere
Duse eine zweite Komponente ausgibt. Zu bevorzugen
sind aber Druckkdpfe mit einer Vielzahl von beispiels-
weise einer oder mehreren parallelen Reihen von Diisen.
[0015] Die Erfindung istim Ubrigen mit allen Arten von
Druckkopfen oder sonstigen Disenapplikatoren reali-
sierbar, die sich in der oben erlauterten Weise von Ubli-
chen Zerstaubern unterscheiden.

[0016] Dartber hinaus sind erfindungsgemaf mindes-
tens zwei getrennte Zuleitungen fir miteinander zu mi-
schende Komponenten des Beschichtungsmittels vorge-
sehen, die zur gemeinsamen Versorgung aller Disen
des Druckkopfes mit ein und demselben Beschichtungs-
mittel oder dessen Komponenten vorgesehen sind. Min-
destens zwei getrennte Zuleitungen fiihren zu dem oder
in den Dusendruckkopf, da die Komponenten dort oder
erst nach Verlassen des Dusendruckkopfes gemischt
werden sollen. Bei den Komponenten handelt es sich bei
typischen Ausfiihrungsbeispielen um mindestens eine
Materialkomponente (z. B. Stammlack) und mindestens
eine in an sich bekannter Weise mit der Materialkompo-
nente fir deren Aushartung reagierende Harterkompo-
nente. Bei der Erfindung bleiben die Komponenten min-
destens bis in den Disendruckkopf hinein getrennt.
[0017] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung ist darin
zu sehen, dass die serienweise vollautomatische Fla-
chenbeschichtung, namentlich Lackierung von vollstan-
digen Kraftfahrzeugkarossen mit beliebigen Mehrkom-
ponenten-Beschichtungsmitteln (einschlieBlich Effektla-
cken) praktisch ohne Overspray ermdéglicht wird.
[0018] Wie schon erlautert wurde, sollen die Diisen
des Druckkopfes die Strahlen oder Tropfen des Be-
schichtungsmittels oder seiner Komponenten zur Ver-
meidung von Overspray gezielt auf einzelne Punkte der
zu beschichtenden Flache lenken. Die hierbei applizier-
ten Auftreffpunkte kdnnen aneinander angrenzen oder
einander Uberlappen, wie noch genauer beschrieben
wird.

[0019] In Ubereinstimmung mitdem Stand der Technik
ist es auch bei der Erfindung zweckmafRig, den Disen-
druckkopf an einem mehrachsigen Beschichtungsrobo-
ter anzuordnen, der den Diisendrucckopf liber die zu be-
schichtende Flache bewegt. Beispielsweise kann hierzu
auf die aus dem Stand der Technik an sich allgemein
bekannten 6- oder mehrachsigen Lackierroboter mitoder
ohne lineare Mitfahrachse verwiesen werden.

[0020] Wieebenfallsschon erldutertwurde, eignetsich
die Erfindung fiir beliebige Mehrkomponenten-Beschich-
tungsmittel wie etwa 2K- oder 3K-Lack (einschlieRlich
Basislack und Klarlack), Grundierungs- oder Primer-Mit-
tel, Kleb- oder Dichtungsmittel oder Konservierungsmit-
tel usw., die jeweils mindestens eine Stammkomponente
und eine mit diesem reagierende Harterkomponente ha-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ben.

[0021] Die Mischung der Komponenten kann auf ver-
schiedene Art und Weise und an unterschiedlichen Stel-
len des Applikationssystems durchgefiihrt werden.
[0022] So kann der Diisendruckkopf die mindestens
zwei Komponenten voneinander getrennt so auf die zu
beschichtende Flache lenken, dass sie sich auf dieser
vermischen. Das Vermischen der Komponenten erfolgt
hierbei also durch den Impact der Tropfen oder Strahlen.
Es besteht die Mdglichkeit, dass der Druckkopf die zu
mischenden Komponenten gleichzeitig ausstot. Bei an-
deren Ausfiihrungsformen der Erfindung stoRt der
Druckkopf die zu mischenden Komponenten aber zeitlich
nacheinander aus, also zuerst die eine und dann die an-
dere Komponente (beispielsweise zuerst den Stamm-
lack und dann den Harter, oder umgekehrt). In beiden
Fallen treffen die Strahlen bzw. Tropfen an im Wesent-
lichen derselben Stelle auf.

[0023] GemalR einer anderen Moglichkeit der Erfin-
dung kann das Mischen auch im Flug erfolgen, d. h. die
Dusen des Druckkopfes sind so zueinander angestellt,
dass die Komponenten sich auf dem Weg der zu be-
schichtenden Flache treffen. Hierbei muss beispielswei-
se mittels des Beschichtungsroboters ein entsprechen-
der Abstand zwischen dem Diisendruckkopf und der zu
beschichtenden Flache eingehalten werden. Weiterhin
ist es moglich, dass die Tropfen der Komponenten des
Beschichtungsmittels so mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten und zeitlich versetzt zueinander ausge-
stolRen werden, dass der spater ausgestolRene Tropfen
im Flug auf den zuerst ausgestoRenen Tropfen trifft und
sich mit ihm vermischt.

[0024] Wie schon erwahnt wurde, lassen sich mit z. B.
elektrisch ventilgesteuerten Disen Tropfen unterschied-
licher GréRe erzeugen. Durch unterschiedliche Tropfen-
gréRen lasst sich erfindungsgemaf u. a. das Mischungs-
verhaltnis einstellen, wenn die Komponenten erst nach
Verlassen der Diisen gemischt werden.

[0025] GemalR einer weiteren Mdglichkeit der Erfin-
dung kann das Mischen aber auch in dem Disendruck-
kopf erfolgen, beispielsweise mit einem Mischer, der in
an sich bekannter Weise als statischer oder dynamischer
Mischerausgebildet sein kann. Der Mischerkann andem
Dusendruckkopf angeordnet sein, beispielsweise inner-
halb des Druckkopfes integriert in einen jeweiligen Zu-
flusskanal der Disen, wo er mit den mindestens zwei
getrennten Zuleitungen der Applikationsvorrichtung ver-
bunden ist.

[0026] GemaR einer anderen Mdglichkeit, die Kompo-
nenten im Druckkopf zu mischen, kénnen auch die ein-
zelnen Duisen des Disendrucckopfes jeweils zum Ver-
mischen der Komponenten ausgebildet sein. Gemal ei-
nem entsprechenden Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
kénnen die jeweiligen Disen mindestens zwei zu einem
Dusenauslass fihrende Kanale enthalten, die bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel konzentrisch zueinander ver-
laufen konnen, wobei der Diisenauslass durch mindes-
tens einen Ringspalt und eine zentrale Offnung gebildet
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sein kann. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel handelt es
sich also bei jeder Diise des Disendruckkopfes eigent-
lich um eine Einheit mit mindestens zwei Disenelemen-
ten, namlich den Auslassoéffnungen dieser Diiseneinheit.
[0027] Insbesondere beijeder der erwahnten Moglich-
keiten des Vermischens ohne Mischer kann es zweck-
mafig sein, mindestens einer der Komponenten, vor-
zugsweise aber beiden oder allen Komponenten einen
Drall zu erteilen, wodurch sie sich besser vermischen.
Konstruktive Mdoglichkeiten hierfir stehen dem Fach-
mann ohne weiteres zur Verfiigung.

[0028] Werden die Komponenten nicht Uber einen
Mischer gemischt, kann es bei der Applikation von zu-
sammenhangenden Strahlen notwendig sein, tber eine
Volumenstromregelung der Einzelkomponenten das Mi-
schungsverhaltnis der beiden Komponenten sicherzu-
stellen. Bei der Applikation von Tropfen kann das Mi-
schungsverhaltnis tber das Volumen der Tropfen z. B.
mittels unterschiedlicher Offnungszeiten der Diisen ge-
steuert werden.

[0029] Wenn ein Mischer vorgesehen sein soll, hat er
entsprechende Eingange, an denen er mit den mindes-
tens zwei getrennten Zuleitungen verbunden ist, wah-
rend sein Ausgang Uber eine gemeinsame Leitung mit
den Dusen verbunden ist.

[0030] Ublicherweise als Farbwechsler bezeichnete
gesteuerte Farbwechselventilanordnungen zur Auswahl
eines jeweils gewlinschten Farblacks aus einer Vielzahl
zugeflhrter unterschiedlicher Farben sind an sich allge-
mein bekannt. Auch bei der Erfindung kann mindestens
ein Farbwechsler vorgesehen sein, der an mindestens
eine der Zuleitungen der Applikationsvorrichtung oder
des Diisendruckkopfes z. B. flir eine Stammlackkompo-
nente angeschlossen ist. Der Farbwechsler kann zweck-
mafig bewegbar angeordnet sein, insbesondere an dem
den Dusendrucckopf bewegenden Beschichtungsrobo-
ter, beispielsweise auf einem seiner Arme oder auch auf
einer Mitfahrachse des Roboters. Je naher der Farb-
wechsler dem Diisendruckkopf ist, umso geringer sind
die unvermeidbaren Farb- und Spllmittelverluste bei ei-
nem Farbwechsel. Stattdessen kann der Farbwechsler
aber auch stationar beispielsweise an einer Innen- oder
AuRenwand der Beschichtungskabine der hier betrach-
teten Beschichtungsanlage angeordnet sein.

[0031] Der Disendruckkopf kann zweckmaRig durch
eine Dusenplatte gebildet sein, die als Disen in einer
Plattenebene nebeneinander angeordnete Offnungen
enthalt. Die Diisen kdnnen vorzugsweise in einer oder
mehreren parallelen Reihen angeordnet sein, beispiels-
weise auch als Spalten und Zeilen einer Matrix. Die
Langsachsen der Disen kénnen bei entsprechenden
Ausfiihrungsformen der Erfindung senkrecht zu der Plat-
tenebene verlaufen. Bei anderen Ausfiihrungsformen
sind die Langsachsen benachbarter Diisen dagegen um
unterschiedliche oder gleiche, beispielsweise entgegen-
gesetzte gleiche Winkel gegen die Plattenebene geneigt.
[0032] Zur automatischen Steuerung ihrer Offnungs-
zeiten kdnnen die Diisen beispielsweise im Rahmen der
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fur Beschichtungsanlagen Ublichen Programmsteue-
rung mit in oder an dem Diisendruckkopf, ggf. beispiels-
weise an der Disenplatte angeordneten elektrischen
oder pneumatisch gesteuerten Ventilen verbunden sein.
[0033] Die Steuerventile kbnnen beispielsweise einen
elektrisch von einer Spule oder pneumatisch verschieb-
baren Kolben haben, derin Abhangigkeit von seiner Stel-
lung die Dise verschlief3t oder 6ffnet.

[0034] GemaR einem speziell fir Mehrkomponenten-
Beschichtungsmittel wichtigen Aspekt der erfindungsge-
maflen Applikationsvorrichtung ist deren Reinigung vor
und nach Beschichtungsvorgangen. Beispielsweise
kann der Disendruckkopf jeweils nach einer vorgegebe-
nen Zeit oder Betriebsdauer gespiilt werden, etwa stiind-
lich oder nach jeweils mehreren Stunden oder zu be-
stimmten Tageszeiten (Schicht- oder Produktionsende,
Wochenende) usw. oder nach Erreichen einer bestimm-
ten Anzahl beschichteter Werkstiicke oder nach Errei-
chen einer bestimmten ausgestoRenen Lackmenge.
Ebenso kann es sinnvoll sein, den Diisendruckkopf nach
bestimmten Ereignissen des Beschichtungsbetriebs zu
spllen, beispielsweise nach jedem Stillstand einer wie
Ublich die Fahrzeugkarossen oder sonstigen zu be-
schichtenden Werkstlicke durch eine Beschichtungska-
bine férdernden Band- oder sonstigen Férdereinrichtung
oder auch nach einer vorbestimmten Anzahl von Férder-
stillstdnden. Ferner kann das Spiilen signalgesteuert
nach Ablauf einer vorgegebenen Zeitdauer erfolgen, bei-
spielsweise aufgrund eines Alarm- oder Stérungsmelde-
signals nach Ablauf einer Zeitdauer, nach der die Reak-
tion von zwei Komponenten so weit fortgeschritten ist,
dass das Applikationssystem zur Schadensvermeidung
gespllt werden muss. Bei der Karossenbeschichtung
kann das Spilen auch in den sogenannten Karossenli-
cken erfolgen, also wenn in den Pausen nach dem Be-
schichten einer Karosse der Roboter auf die nachste
durch die Beschichtungskabine geférderte Karosse war-
tet. Die Splilvorgéange kdnnen automatisch in Abhangig-
keit von Zeitiberwachungseinrichtungen gesteuert wer-
den.

[0035] Zum Reinigen kénnen je nach Anwendungsfall
unterschiedliche Spulmittel verwendet werden. So kén-
nen beispielsweise bei einem Wechsel des Beschich-
tungsbetriebs zwischen l6semittelbasiertem (2K-)Lack
und Wasserlack jeweils andere Spulmittel zweckmaRig
sein, wobei zwischen den beiden Spilmitteln auch zu-
satzlich ein Trennmittel wie z. B. ein Alkohol zum Einsatz
kommen kann. Ferner kénnen Spilmittel mit unter-
schiedlicher Reinigungswirkung verwendet werden
(Kaskadierung), etwa zur Reduzierung von VOC-Emis-
sionen (also fliichtiger organischer Verbindungen), wenn
bei einem wassrigen Spulmittel der Gehalt an organi-
schem Ldsemittel ansteigt. Es sind aber auch Universal-
Spllmittel fir Wasserlack und Lésemittellack bekannt.
Vorzugsweise wird VOC-freies Spulmittel verwendet.
Hierzu kénnen fiir unterschiedliche Lacke unterschiedli-
che Spilprogramme, die sich in ihrer Programmabfolge
und/oder ihrer Dauer unterscheiden, angewendet wer-
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den.

[0036] Fernerkann es zweckmaRig sein, die von einer
oder mehr Komponenten des Beschichtungsmittels be-
rihrten Innen- oder Aufienflachen des Disendruckkop-
fes insbesondere vor einer geplanten Arbeitsunterbre-
chung mit einem Fluid zu beflllen oder zu benetzen, das
Ablagerungen des Beschichtungsmittels und/oder die
Reaktion von zwei Komponenten des Beschichtungsmit-
tels mindestens im Wesentlichen verhindert (mit Reakti-
on ist im Rahmen der Erfindung in der Regel eine che-
mische und/oder Aushartungsreaktion gemeint).

[0037] Zum Spiilen kann in an sich bekannter Weise
abwechselnd Spulmittel und Pulsluft zugefiihrt werden.
Zusatzlich oder stattdessen kann auch miteinem Aerosol
gespllt werde. Wenn es sich nach dem Spllen als er-
forderlich erweist, kénnen die gespiilten Wege anschlie-
Rend mit Druckluft entleert bzw. getrocknet werden.
[0038] Nach dem Spiilen ist zweckmaRig, die betref-
fenden Wege vor Beschichtungsbeginn wieder mit dem
Beschichtungsmittel oder dessen Komponenten zu be-
fullen, was in Beschichtungsanlagen ublicherweise als
Andriicken bezeichnet wird. Optional kann es hierbei
sinnvoll sein, mindestens einen Tropfen oder eine defi-
nierte Menge des neuen Beschichtungsmittels oder sei-
ner Komponenten durch die Dise auszubringen.
[0039] Die firdie beschriebenen Spulvorgange vorge-
sehene Spuleinrichtung kann durch mindestens eine pa-
rallel zu den Komponentenzuleitungen in die Applikati-
onsvorrichtung filhrende Spilmittelleitung gebildet sein,
die ggf. Uber einen Mischer oder unmittelbar mit allen
Diisen verbunden oder verbindbar sein kann. Wenn ein
Farbwechsler vorhanden ist, kann eine Spulmittelleitung
beispielsweise an einen Eingang des Farbwechslers an-
geschlossen sein, so dass das Spulmittel dem Disen-
druckkopf durch die Zuleitung z. B. fur die Stammlack-
komponente zugefiihrt werden kann. Denkbar ist auch
eine separat in den Disendruckkopf fihrende Spulmit-
telleitung.

[0040] BeizweckmaRigen Ausfiihrungsformen der Er-
findung kann ferner in der Beschichtungsanlage eine ex-
terne Spuleinrichtung vorgesehen sein, beispielsweise
eine in der Nahe des Beschichtungsroboters von diesem
erreichbar angeordnete gesonderte Spilvorrichtung.
Wenn in der Beschichtungsanlage eine Ablagevorrich-
tung zum Ablegen des Disendruckkopfes in Beschich-
tungspausen vorhanden ist, kann die Spulvorrichtung
auch in die Ablagevorrichtung integriert sein.

[0041] In jedem Fall soll die Spuleinrichtung vorzugs-
weise so ausgebildet sein, dass die Diisenkanéle und
auch die AuRenflache des Diisendruckkopfes, also ggf.
der Disenplatte gespultwerden kénnen. Ferner kann ein
Ricksptlen der Diisenplatte oder Diisenkanale zweck-
mafig sein, wobei das Spulmittel von auen nach innen
durch den Disenkanal gedriickt wird, beispielsweise um
eine verstopfte Dlse zu reinigen. Dadurch kann ein sonst
erforderlicher Wechsel des Disendruckkopfes bzw. der
Disenplatte entfallen und somit Material und Arbeitszeit
eingespart werden. Zum Auffangen aller beim Spiilen
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(aus den Disen) austretender Fluide, also Beschich-
tungs- und Spulmittel und/oder Aerosole kann die Spll-
vorrichtung mit einer entsprechenden Auffangeinrich-
tung versehen sein, aus der sie dann abgeschieden und
entsorgt werden kdnnen.

[0042] Generell sollen moglichst geringe Verluste an
Beschichtungsmittel und Spulmittel auftreten und VOC-
Emissionen vermieden werden. Bei den hier beschrie-
benen Applikationsverfahren sollen durch einen Spilvor-
gang verursachte Farb- bzw. Beschichtungsmittelverlus-
te beschrankt werden auf jedenfalls weniger als 10 1,
vorzugsweise aber auf weniger als 5 1, 200 ml, 20 ml,
10 ml, 5 ml oder sogar 2 ml, und der Spulmittelbedarf
soll hierbei auf weniger als 10 1, vorzugsweise aber we-
nigerals 51,2 1,200 ml, 100 ml, 50 ml, 20 ml oder sogar
10 ml beschrankt werden.

[0043] Um den Farbverlust und den Spllmittelver-
brauch bei einem Farbwechsel zu reduzieren, kann es
bei der Verarbeitung von Mehrkomponentenlacken auch
genigen, dass nur die von der farbgebenden Kompo-
nente z. B. eines 2K-Basislacks oder 2K-Klarlacks und
die von dem Gemisch beider Komponenten berihrten
Bereiche gesplult werden.

[0044] In diesem Zusammenhang ist zu erwdhnen,
dass speziell dann, wenn die Mischung der Komponen-
ten erst bei oder nach Verlassen der Dusen erfolgt und
in dem Disendruckkopf somit kein bereits gemischtes
Beschichtungsmaterial flielt, sonst erforderliche Spuil-
mittel- und Zeitverluste vermieden werden kdnnen, ins-
besondere weil dann keine besonderen Mischelemente
gespult werden missen.

[0045] Wenn die Mischung erst bei oder nach Verlas-
senderDuse erfolgt, hatdies aulerdem den Vorteil, dass
jeweils gewlinschte Mischungsverhaltnisse besonders
einfach und problemlos eingestellt werden kénnen.
[0046] SchlieRlich ist noch zu erwahnen, dass die aus
dem Stand der Technik bekannten, nur flr Einkompo-
nentenlack geeigneten Disendruckkopfe an die Erfor-
dernisse fir Zweikomponenten-Beschichtungsmittel an-
gepasst werden miissen. Insbesondere sind die GroRe,
also hydraulischen Querschnitte der Diisen und ihrer Ka-
nale entsprechend dem jeweiligen Mischungsverhaltnis
zu bemessen. Im Ubrigen sollen méglichst I6semittelbe-
stéandige Werkstoffe verwendet werden, wie beispiels-
weise Dichtungen aus FFKM (also Perfluorkautschuk).
[0047] AnhandderZeichnungen wird die Erfindung na-
her erlautert. Es zeigen

eine Querschnittsansicht durch eine erfin-
dungsgemalle Lackieranlage zur Lackierung
von Kraftfahrzeugkarosseriebauteilen  mit
Druckképfen als Applikationsgerate,

Fig. 1

Fig.2 die schematische Darstellung von aus zwei DU-
sen ausgestoRenen Komponenten gemal ei-
ner Ausfiihrungsform der Erfindung,

Fig. 3 die schematische Darstellung der Erzeugung
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einander Uberlappender Beschichtungspunk-

te, und

Fig. 4 eine bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung
zu verwendenden Diseneinheit.

[0048] In derin Fig. 1 dargestellten erfindungsgema-

Ren Lackieranlage zur serienmafigen vollstandigen La-
ckierung von Kraftfahrzeugkarossen werden die zu la-
ckierenden Bauteile auf einem Forderer 1 rechtwinklig
zur Zeichenebene durch eine Lackierkabine 2 transpor-
tiert, in der die Bauteile dann von Lackierrobotern in teil-
weise an sich bekannter Weise lackiert werden. Die La-
ckierroboter 3, 4 haben bei dem dargestellten Beispiel
zwei schwenkbare Roboterarme und flihren Uber eine
mehrachsige Roboterhandachse jeweils ein Applikati-
onsgerat. Beispielsweise kann es sich um Roboter mit
sechs oder mehr rotatorischen Achsen und ggf. einer
linearen Mitfahrachse langs des Férderwegs handeln.
Lackierroboter mit mindestens sieben rotatorischen Ach-
sen haben bei der Karossenlackierung den Vorteil, dass
in vielen Fallen auf den Aufwand einer Mitfahrachse ver-
zichtet werden kann.

[0049] Im Gegensatz zu konventionellen Lackieranla-
gen mit den Ublichen Rotationszerstaubern oder sonsti-
gen Zerstaubern fiihren die Lackierroboter 3, 4 als Ap-
plikationsvorrichtung Disendruckkdpfe 8, 9 fir 2K- oder
Mehrkomponentenlack. Diese Disendruckkdpfe haben
einen wesentlich gréRBeren Auftragungswirkungsgrad als
Zerstauber von mehr als 95 % bis 99 % und erzeugen
somit praktisch keinen Overspray. Zum einen bietet dies
den Vorteil, dass auf die bei herkommlichen Lackieran-
lagen mit Zerstaubern bendétigte Auswaschung unterhalb
der Kabine verzichtet werden kann. Stattdessen kann
sich bei der erfindungsgemafen Lackieranlage unter der
Lackierkabine 2 eine Luftabsaugung 10 befinden, welche
die Kabinenluft bei Bedarf durch eine Filterdecke 11 hin-
durch nach unten aus der Kabine absaugt, ohne dass
sonstiger Aufwand zum Auffangen und Abscheiden von
Overspray erforderlich ist. In vielen Fallen kommt die
Luftabsaugung auch ohne Filter aus. Diese kann auch
Uber in Bodennahe angeordnete Kanale erfolgen.
[0050] Fig. 2 erlautert eine Ausflihrungsform der Erfin-
dung, bei der zwei Komponenten des Beschichtungsmit-
tels erst bei Auftreffen auf die zu beschichtende Flache
durch den Impact der Tropfen oder Strahlen miteinander
vermischt werden. Diese Tropfen oder Strahlen werden
von zwei schematisch dargestellten Disen D1 und D2
erzeugt, die in einer gemeinsamen Ebene des Disen-
druckkopfes nebeneinander angeordnet sind, wobei die
eine Dise eine erste Komponente (z. B. Stammlack) und
die andere Dise eine zweite Komponente (Harter) aus-
stoRt. Der Ausstold kann zeitlich nacheinander oder auch
gleichzeitig zu einem Zeitpunkt 1 erfolgen, und entspre-
chend dem Lackierabstand L der Diisen D1 und D2 von
der zu beschichtenden Flache F sowie den Flugge-
schwindigkeiten der Komponenten treffen die beiden
Komponenten etwas spater zu einem Zeitpunkt 2 auf die
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Flache F auf, und zwar wenigstens annahernd an ein
und demselben Punkt P, wo sie sich miteinander vermi-
schen.

[0051] Bei dem dargestellten Beispiel sind darstel-
lungsgeman (gestrichelt dargestellte) Ausstof3richtun-
genderbeiden Disen D1 und D2 um beispielsweise ent-
gegengesetzt gleiche Flugwinkel o bzw.  zu der jeweils
anderen Diise hin gegen den zu der Flache F senkrech-
ten Lackierabstand L geneigt. Die GroRRe der gewahlten
Flugwinkel hangt auer von dem Lackierabstand L er-
sichtlich auch von dem parallel zu der Flache F gemes-
senen Abstand zwischen den Disen D1 und D2 ab und
kann beispielsweise zwischen anndhernd 0 und 90° be-
tragen. Die Fluggeschwindigkeiten und/oder die Flug-
winkel der beiden Komponenten kdnnen auch unter-
schiedlich voneinander sein. Wenn die Disen D1 und
D2 zu unterschiedlichen Zeitpunkten gedffnet werden,
kann auch eine Verschiebungsbewegung der Diisen re-
lativ zu der Flache F wahrend der Applikation der beiden
Komponenten beriicksichtigt werden.

[0052] Fig. 3 erlautert schematisch die tberlappende
Applikation von Beschichtungspunkten auf der zu be-
schichtenden Flache F, wobei es sich in der Regel um
Tropfen aus bereits gemischten Komponenten handelt,
die sich dann ihrerseits auf der Flache F durch Zusam-
menflieRen miteinander vermischen. Es kénnte sich al-
lerdings auch um Komponenten handeln, die sich erst
auf der zu beschichtenden Flache F vermischen. Wah-
rend die Disen beispielsweise von dem Beschichtungs-
roboter mit der gegebenen Verfahrgeschwindigkeit ent-
lang der Flache F bewegt werden, erzeugen sie zu vor-
bestimmten aufeinanderfolgenden gleichmaRig beab-
standeten Zeiten t1 bis t5 usw. jeweils einen Beschich-
tungspunkt, beispielsweise jeweils einen Tropfen, mitde-
finierter GroRRe a. Die jeweilige Diise wird zeitlich so ge-
steuert, dass sich definierte Tropfenabstande b langs der
Flache F und folglich die jeweils gewiinschte Uberlap-
pung der applizierten Tropfen ergeben. Der Uberlap-
pungsgrad kann zwischen mehr als 0 % und ungefahr
75 % (dreifacher Uberlappung) betragen, also beispiels-
weise ungefahr 10 %, 20 %, 30 % oder 50 % (zweifache
Uberlappung bei b = 1/2 a) oder auch b = 1/3 a oder 2/3
a. Stattdessen konnen die Beschichtungspunkte aber
auch aneinander angrenzend, also ohne Uberlappung
appliziert werden (b = a).

[0053] Prinzipiell ist eine derartige Applikation mit oder
ohne Uberlappung dann méglich, wenn die Komponen-
ten schon vor oder in dem Disendruckkopf oder nach
Verlassen der Diise, aber vor Erreichen der zu beschich-
tenden Flache gemischt werden. Auch wenn keine ein-
zelnen Tropfen appliziert werden, sondern kontinuierli-
che Strahlen, ist eine Uberlappende Applikation zweck-
manRig.

[0054] In Fig. 4 ist schematisch eine als Doppeldise
ausgebildete Duseneinheit 40 zum Mischen von zwei
Komponenten eines Beschichtungsmittels (z. B. 2K-
Lack) in oder an dem Dusendrucckopf dargestellt. Die
Duseneinheit 40 besteht im Wesentlichen aus einem au-
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Reren Rohrkdrper 41, in dessen beispielsweise zylindri-
schem Innenraum konzentrisch ein beispielsweise eben-
falls zylindrisches Innenrohr 42 angeordnet ist. Wahrend
Fig. 4B) einen Langsschnitt durch diese rohrférmige Dii-
seneinheit 40 zeigt, ist in Fig. 4A) eine Draufsicht auf die
in Fig. 4B) untere Diisenstirnseite dargestellt. Der dul3ere
Rohrkérper 41 kann darstellungsgemaf an der Disen-
stirnseite 43 axial Uber das Innenrohr 42 hinaus nach
aufllen vorspringen. Durch das Innenrohr 41 wird die eine
Komponente des Beschichtungsmittels (z. B. Stamm-
lack) zu dem bei dem betrachteten Beispiel kreisrunden
Auslass 45 gedriickt, wahrend die zweite Komponente
(z. B. Harter) zu dem als Ringspalt zwischen dem Innen-
rohr 42 und dem auleren Rohrkorper 41 ausgebildeten
Auslass 46 gedriickt wird. Umgekehrt kénnte auch die
erstgenannte Komponente durch den Ringspalt und folg-
lich die zweite Komponente durch das Innenrohr geleitet
werden.

[0055] Die Vermischung der Komponenten erfolgt bei
dem hier betrachteten Beispiel an der Stirnseite 43 der
dargestellten Doppeldiise oder Diiseneinheit 40, also an
deren Auslass, wo sich die dort darstellunsgeman jeweils
gebildeten Tropfen miteinander mischen. Hierbei kann
es zweckmaRig sein, wenn die jeweilige Tropfenbildung
nicht gleichzeitig beginnt, sondern die beiden Diisenele-
mente, also das Innenrohr 42 und der als Ringspaltdiise
ausgebildete Auslass 46 mit (nicht dargestellten) Venti-
len zeitlich so gesteuert werden, dass zuerst der Tropfen
an der Innenrohrdiise und erst danach der Tropfen an
der Ringspaltendiise gebildet wird. Auch die umgekehrte
Reihenfolge kann zweckmaRig sein. Stattdessen istaber
auch eine gleichzeitige Offnung der beiden Diisenele-
mente denkbar.

[0056] Wie eingangs erlautert wurde, halt der erfin-
dungsgemalie Disendruckkopf vorzugsweise eine Viel-
zahl derartiger Diseneinheiten, die insbesondere in ei-
ner oder mehreren Reihen angeordnet sein kénnen.
[0057] Wahrend die Erfindung in Fig. 4 eine Doppel-
diseneinheit am Beispiel einer Tropfenbildung erlautert,
sind derartige oder dhnliche Doppeldiisen auch fir die
Erzeugung von an den Disenauslassen mischbaren
Komponentenstrahlen denkbar. In beiden Fallen kdnnen
die beiden Disenelemente durch zugeordnete steuer-
bare Ventile gemeinsam und/oder jeweils individuell hin-
sichtlich inrer Offnungszeiten gesteuert werden.

[0058] Wie schon erwahnt wurde, kann es zweckma-
Rig sein, die zu mischenden Komponenten mit einem
Drall zu versehen. Dies kann beispielsweise mittels einer
Spiralnut an der Innenseite eines Diisenkanals realisiert
werden (im Prinzip ahnlich wie bei einem gezogenen Ge-
wehrlauf).

Patentanspriiche
1. Applikationsvorrichtung zum serienweisen Applizie-

ren eines Beschichtungsmittels auf Flachen von
Werkstiicken, insbesondere von Kraftfahrzeugka-
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rossen und/oder deren Anbauteilen,

mit einem Disendruckkopf (8, 9), der eine Mehrzahl
von nebeneinander angeordneten Disen (D1, D2;
40) enthalt, die das Beschichtungsmittel als kontinu-
ierliche Strahlen oder einzelne Tropfen auf die zu
beschichtende Flache (F) applizieren, wobei der Dii-
sendruckkopf an einem mehrachsigen Beschich-
tungsroboter (3, 4) mit sechs oder mehr rotatori-
schen Achsen angeordnet ist, der den Diisendruck-
kopf (8, 9) Uiber die zu beschichtende Flache bewegt,
und mit einer das Beschichtungsmittel enthaltenden
Versorgungseinheit,

wobei das Beschichtungsmittel aus mindestens zwei
miteinander zu mischenden Komponenten besteht,
die mindestens eine Materialkomponente und min-
destens eine mit der Materialkomponente flir deren
Aushartung reagierende Harterkomponente umfas-
sen, und wobei eine Spiileinrichtung fir den Disen-
druckkopf vorgesehen ist, die

(a) durch mindestens eine in die Applikations-
vorrichtung und/oder in den Dusendruckkopf
fuhrende Spulmittelleitung gebildet ist, an die
die Disen angeschlossen oder anschlielRbar
sind, und/oder

(b) durch eine extern in der Nahe des den Du-
sendruckkopf bewegenden mehrachsigen Be-
schichtungsroboters (3, 4) angeordnete Vor-
richtung gebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Disendruck-
kopf (8, 9) mindestens zwei getrennte Zuleitungen
fir die zu mischenden Komponenten aufweist, die
zur gemeinsamen Versorgung der Disen (D1, D2;
40) mit dem Beschichtungsmittel oder dessen Kom-
ponenten vorgesehen sind, und

die Komponenten mindestens bis in den Disen-
druckkopf (8, 9) hinein getrennt bleiben.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Diisen des Diisendruck-
kopfes die Strahlen oder Tropfen des Beschich-
tungsmittels oder seiner Komponenten zur Vermei-
dung von Overspray gezielt auf einzelne Punkte der
zu beschichtenden Flache lenken, wobei die appli-
zierten Auftreffpunkte insbesondere aneinander an-
grenzen oder einander uberlappen.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Beschichtungsmittel

(a) ein flissiger Mehrkomponentenlack,
(b) ein Grundierungs- oder Primermittel,
(c) ein Kleb- oder Dichtungsmittel oder
(d) ein Konservierungsmittel

ist und jeweils mindestens eine Stammkomponente
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und mindestens eine mit diesem reagierende Har-
terkomponente hat.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

(a) der Disendruckkopf die mindestens zwei
Komponenten voneinander getrennt so auf die
zu beschichtende Flache lenkt, dass sie sich auf
dieser vermischen, und/oder

(b) die Diisen des Diisendruckkopfes so zuein-
ander angestellt sind, dass die Komponenten
sich aufdem Weg zu der zu beschichtenden Fla-
che treffen, oder

(c) die Komponenten in dem Disendruckkopf
gemischt werden, und/oder

(d) die Disen des Disendruckkopfes jeweils
zum Vermischen der mindestens zwei Kompo-
nenten ausgebildet sind.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Diisendruckkopf die zu mischenden Kom-
ponenten gleichzeitig oder zeitlich nacheinander
ausstoft.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Mischer zum Vermischen der Komponen-
ten des Beschichtungsstoffs

(a) in dem Dusendruckkopf angeordnet ist,
und/oder

(b) innerhalb des Diisendruckkopfesin einen je-
weiligen Zuflusskanal der Disen integriert und
dorteingangsseitig mit den mindestens zwei ge-
trennten Zuleitungen verbunden ist.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Mischer als statischer
Mischer oder als dynamischer Mischer ausgebildet
ist.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Farbwechsler vorgesehen ist,
der

(a) an mindestens eine der Zuleitungen der Ap-
plikationsvorrichtung oder des Diisendruckkop-
fes angeschlossen istund der mindestens einen
Zuleitung gesteuert auswahlbare Lackkompo-
nenten unterschiedlicher Farbe zufiihrt, und

(b) relativ zu der zu beschichtenden Flache be-
wegbar insbesondere an einem den Dusen-
druckkopf bewegenden Lackierroboter oder

(c) ortsfest in einer Lackierkabine angeordnet
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

ist.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dusen (40) jeweils mindestens zwei zu ei-
nem Dlsenauslass (45, 46) fihrende Kanéle enthal-
ten, die vorzugsweise konzentrisch zueinander ver-
laufen, wobei vorzugsweise der Disenauslass (45,
46) durch mindestens einen Ringspalt und eine zen-
trale Offnung gebildet ist.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Disendruckkopf durch konstruktive Aus-
gestaltung der Disen oder ihrer Zufiihrkanale den
ausgestolRenen Komponenten fiir bessere Vermi-
schung einen Drall verleiht.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Disen des Diisendruckkopfes hinsichtlich
jeweiliger Offnungs- und SchlieRzeitpunkte steuer-
bar sind, insbesondere durch Programmsteuersig-
nale zum Betatigen von Ventilen der Disen.

Applikationsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Langsachsen der Diisen des Diisendruck-
kopfes in Bezug auf eine Ebene des Disendruck-
kopfes, insbesondere einer Diisenplatte,

(a) senkrecht zu der Ebene verlaufen, oder

(b) gegen die Ebene abgewinkelt verlaufen, ins-
besondere mit unterschiedlichen, gleichen oder
entgegengesetzt gleichen Winkeln benachbar-
ter Dusen.

Dusendruckkopf der Applikationsvorrichtung nach
einem dervorhergehenden Anspriiche, insbesonde-
re mit einer Dlsenplatte, die in einer Plattenebene
als Dusen dienende, vorzugsweise in einer oder
mehreren parallelen Reihen angeordnete Offnun-
gen enthalt.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spiileinrichtung

(a) zum Spilen der Disenkanale und/oder

(b) zum Spiilen einer AuRenflache des Disen-
druckkopfes und/oder einer die Disen enthal-
tenden Disenplatte ausgebildet ist.

Applikationsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Splleinrich-
tung eine Auffangeinrichtung zum Auffangen von
beim Spilen aus den Diisen austretendem Be-
schichtungs- und/oder Spulmittel aufweist.
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Beschichtungsanlage mit einer Applikationsvorrich-
tung nach einemder vorhergehenden Anspriiche mit
einem oder mehreren Applikationsrobotern inner-
halb einer Beschichtungskabine.

Verfahren zum serienweisen Applizieren eines Be-
schichtungsmittels auf Flachen von Werkstiicken,
insbesondere von Kraftfahrzeugkarossen und/oder
deren Anbauteilen,

wobei von einer Applikationsvorrichtung mit einem
an einem mehrachsigen Beschichtungsroboter (3,
4) mit sechs oder mehr rotatorischen Achsen ange-
ordneten Disendruckkopf (8, 9), der eine Mehrzahl
von nebeneinander angeordneten Disen (D1, D2,
40) enthalt, das aus einer Versorgungseinheit zuge-
fuhrte Beschichtungsmittel als kontinuierliche Stah-
len oder einzelne Tropfen auf die zu beschichtende
Flache (F) appliziert wird, wobei das Beschichtungs-
mittel aus mindestens zwei miteinander zu mischen-
den Komponenten besteht, die mindestens eine Ma-
terialkomponente und mindestens eine mit der Ma-
terialkomponente fir deren Aushartung reagierende
Harterkomponente umfassen, und wobei eine Spu-
leinrichtung verwendet wird, die durch mindestens
eine in die Applikationsvorrichtung und/oder in den
Dusendruckkopf filhrende Spulmittelleitung gebildet
ist, an die die Duise oder Diisen angeschlossen oder
anschlielbar sind, und/oder durch eine externin der
Nahe des den Dusendruckkopf bewegenden mehr-
achsigen Beschichtungsroboters (3, 4) angeordnete
Vorrichtung gebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Komponenten
dem Disendrucckopf (8, 9) Uber mindestens zwei
getrennte Zuleitungen zugefiihrt werden, von denen
die Disen gemeinsam mit dem Beschichtungsmittel
oder dessen Komponenten versorgtwerden, und die
Komponenten mindestens bis in den Diisendruck-
kopf (8, 9) hinein getrennt bleiben, wobei die Vermi-
schung der mindestens zwei Komponenten

(a) auf der zu beschichtenden Flache,

(b) im Flug auf dem Weg zu der zu beschichten-
den Flache,

(c) in oder an dem Duisendruckkopf, oder
(d)jeweilsin oder am Auslass einer Diise erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens zwei Komponenten

(a) gleichzeitig oder

(b) zeitlich gesteuert nacheinander

aus getrennten Disen oder aus mindestens
zwei Auslassoéffnungen einer Dise ausgesto-
Ren werden.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu mischenden Komponen-
ten mit einem Drall ausgestoRen werden.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, ins-

21.

besondere bei Mischung der Komponenten auf der
zu beschichtenden Flache, dadurch gekennzeich-
net, dass die Strahlen oder Tropfen des Beschich-
tungsmittels oder ihrer Komponenten als Punkte mit
definierten Durchmesser derart zeitlich nacheinan-
der auf der zu beschichtenden Flache auftreffen,
dass sie

(a) aneinander angrenzen oder

(b) einander (berlappen, wobei die Uberlap-
pung zwischen mehr als 0 % und vorzugsweise
ungefahr 75 % des Punktdurchmessers betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, ge-
kennzeichnet durch mindestens einen der folgen-
den Schritte:

(a) Spllen des Disendruckkopfes nach einer
vorgegebenen Betriebszeit oder sonstigen Zeit-
dauer oder zu fest vorgegebenen Zeiten oder
nach mindestens einem bestimmten Ereignis
des Beschichtungsbetriebs;

(b) Spuilen der Kanale der Dusen;

(c) Spiilen einer AulRenflache des Diisendruck-
kopfes und/oder einer die Dlsen enthaltenden
Disenplatte;

(d) Ruckspulen des Disendruckkopfes
und/oder einer die Disen enthaltenden Dusen-
platte durch Eindriicken des Spilmittels in die
Diisenkanale von auf3en nach innen;

(e) abwechselndes Zufiihren von Spilmittel und
Pulsluft;

(f) Spulen mit einem Aerosol;

(g) Auffangen der beim Spiilen ausgebrachten
Fluide und/oder eines Aerosols und dessen Ab-
scheidung zur Entsorgung;

(h) Andriicken des Beschichtungsmittels oder
seiner Komponenten durch Wiederbefillung
des Dusendruckkopfes nach dem Spiilen;

(i) Ausbringen mindestens eines Tropfens oder
einer definierten Menge des Beschichtungsmit-
tels oder einer Komponente durch die Dise
nach dem Spiilen;

(k) Verwendung verschiedener Spulmittel bei ei-
nem Wechsel zwischen |&semittelbasiertem
Lack und Wasserlack als Stammlackkompo-
nente des Beschichtungsmittels und optional
Verwendung eines Trennmittels zwischen den
beiden Lackarten;

(1) Verwendung verschiedener Spulmittel mit
unterschiedlicher Reinigungswirkung;

(m) Verwendung eines Universal-Spulmittels,
insbesondere bei einem Wechsel zwischen 16-
semittelbasiertem Lack und Wasserlack als
Stammlackkomponente des Beschichtungsmit-
tels;

(n) Verwendung eines VOC-freien Spulmittels;
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(o) Spulen nur der Wege der Applikationsvor-
richtung, die von nur einer der Komponenten
und/oder von dem Gemisch aus zwei Kompo-
nenten beriihrt werden, insbesondere nur der
Wege, die von einer farbgegebenen Komponen-
te des Beschichtungsmittels und dem Gemisch
beider Komponenten berihrt werden;

(p) Befiillen oder Benetzen der von Beschich-
tungsmittel berlihrten Innen- oder AuRenfla-
chen des Disendruckkopfes mit einem Fluid,
das Beschichtungsmittel-Ablagerungen
und/oder die Reaktion zweier Beschichtungs-
mittel-Komponenten verhindert.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 21, da-

durch gekennzeichnet, dass beim Spiilen des Dii-
sendruckkopfes

(a) die durch das Spiulen verursachten Verluste
an Beschichtungsmittel oder mindestens einer
Stammlackkomponente auf weniger als 5 1, 2
1,200 ml, 20 ml, 10 ml, 5 ml oder 2 ml beschrankt
werden, und/oder

(b) der Spulmittelverbrauch auf weniger als 10
1,51,21,200 ml, 100 ml, 50 ml, 20 ml oder 10
ml beschrankt wird.

Claims

Application device for the application in series of a
coating agent to surfaces of workpieces, in particular
of motor vehicle bodies and/or add-on parts thereof,
having a nozzle printhead (8, 9) which contains a
plurality of nozzles (D1, D2; 40) arranged side by
side which apply the coating agent to the surface (F)
to be coated as continuous jets or individual drops,
wherein the nozzle printhead is arranged on a multi-
axis coating robot (3, 4) having six or more rotary
axes which moves the nozzle printhead (8, 9) over
the surface to be coated,

and having a supply unit containing the coating
agent,

wherein the coating agent consists of at least two
components which are to be mixed together, which
components comprise at least one material compo-
nent and at least one curing agent component which
reacts with the material component for the curing
thereof,

and wherein there is provided a flushing apparatus
for the nozzle printhead, which

(a) is formed by at least one flushing medium
line which leads into the application device
and/or into the nozzle printhead and to which
the nozzles are connected or can be connected,
and/or

(b) is formed by an apparatus arranged exter-
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nally in the vicinity of the multi-axis coating robot
(3, 4) which moves the nozzle printhead,

characterised in that the nozzle printhead (8, 9)
has at least two separate supply lines for the com-
ponents to be mixed, which supply lines are provided
to jointly supply the nozzles (D1, D2; 40) with the
coating agent or the components thereof, and

the components remain separate at least until they
enter the nozzle printhead (8, 9).

Application device according to claim 1, character-
ised in that the nozzles of the nozzle printhead pur-
posively direct the jets or drops of the coating agent
or the components thereof at individual points of the
surface to be coated in order to avoid overspray,
wherein the applied impact points in particular adjoin
one another or overlap with one another.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the coating
agent is

(a) a liquid multicomponent lacquer,
(b) a primer,

(c) an adhesive or sealant or

(d) a preserving agent,

and in each case has at least one parent component
and at least one curing agent component that reacts
therewith.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that

(a) the nozzle printhead directs the at least two
components separately from one another onto
the surface to be coated in such a manner that
they mix together on the surface, and/or

(b) the nozzles of the nozzle printhead are so
adjusted relative to one another that the com-
ponents meet on the path to the surface to be
coated, or

(c) the components are mixed in the nozzle print-
head, and/or

(d) the nozzles of the nozzle printhead are each
configured for mixing the at least two compo-
nents.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the nozzle
printhead ejects the components to be mixed simul-
taneously or in succession in time.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that a mixer for mix-
ing the components of the coating material
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(a) is arranged in the nozzle printhead, and/or
(b) is integrated into an inflow channel of the
nozzles inside the nozzle printhead and is there
connected on the inlet side to the at least two
separate supply lines.

Application device according to claim 6, character-
ised in that the mixer is in the form of a static mixer
or in the form of a dynamic mixer.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that there is pro-
vided at least one colour changer which

(a) is connected to at least one of the supply
lines of the application device or of the nozzle
printhead and supplies selectable lacquer com-
ponents of different colours to the at least one
supply line in a controlled manner, and

(b) is movably arranged relative to the surface
to be coated, in particular on a lacquering robot
which moves the nozzle printhead, or

(c) is fixedly arranged in a lacquering booth.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the nozzles
(40) each contain at least two passages which lead
to a nozzle outlet (45, 46) and which preferably ex-
tend concentrically to one another, wherein the noz-
zle outlet (45, 46) is preferably formed by at least
one annular gap and a central opening.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the nozzle
printhead imparts a swirling motion to the ejected
components by constructive shaping of the nozzles
or the supply channels thereof, for the purpose of
better mixing.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the nozzles of
the nozzle printhead are controllable in respect of
their respective opening and closing times, in partic-
ular by program control signals for actuating valves
of the nozzles.

Application device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the longitudi-
nal axes of the nozzles of the nozzle printhead, with
respect to a plane of the nozzle printhead, in partic-
ular of a nozzle plate,

(a) extend perpendicularly to the plane, or

(b) extend at an angle to the plane, in particular
at different, equal or opposite equal angles of
adjacent nozzles.

Nozzle printhead of the application device according

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

14.

15.

16.

17.

20

to any one of the preceding claims, in particular hav-
ing a nozzle plate which contains, in a plate plane,
openings serving as nozzles and preferably ar-
ranged in one or more parallel rows.

Application device according to claim 1, character-
ised in that the flushing apparatus is configured

(a) for flushing the nozzle passages and/or

(b) for flushing an outside surface of the nozzle
printhead and/or a nozzle plate containing the
nozzles.

Application device according to claim 1 or 14, char-
acterised in that the flushing apparatus has a col-
lecting device for collecting coating agent and/or
flushing medium ejected from the nozzles during
flushing.

Coating system having an application device accord-
ing to any one of the preceding claims having one
or more application robots inside a coating booth.

Method for the applicationin series of a coating agent
to surfaces of workpieces, in particular of motor ve-
hicle bodies and/or add-on parts thereof,

wherein the coating agent is applied to the surface
(F)to be coated as continuous jets or individual drops
by an application device having a nozzle printhead
(8, 9) which is arranged on a multi-axis coating robot
(3, 4) having six or more rotary axes and which con-
tains a plurality of nozzles (D1, D2, 40) arranged side
by side,

wherein the coating agent consists of at least two
components which are to be mixed together, which
components comprise at least one material compo-
nent and at least one curing agent component which
reacts with the material component for the curing
thereof,

and wherein thereis used a flushing apparatus which
is formed by at least one flushing medium line which
leads into the application device and/or into the noz-
zle printhead and to which the nozzle or nozzles are
connected or can be connected, and/or by an appa-
ratus arranged externally in the vicinity of the multi-
axis coating robot (3, 4) which moves the nozzle
printhead,

characterised in that the components are fed to the
nozzle printhead (8, 9) via at least two separate sup-
ply lines by which the nozzles are jointly supplied
with the coating agent or the components thereof,
and the components remain separate at least until
they enter the nozzle printhead (8, 9),

wherein mixing of the at least two components takes
place

(a) on the surface to be coated,
(b) in mid-air on the path to the surface to be
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coated,
(c) in or at the nozzle printhead, or
(d) in each case in or at the outlet of a nozzle.

Method according to claim 17, characterised in that
the at least two components are ejected

(a) simultaneously or
(b) in succession in time in a controlled manner

from separate nozzles or from at least two outlet
openings of one nozzle.

Method according to claim 17 or 18, characterised
in that the components to be mixed are ejected with
a swirling motion.

Method according to any one of claims 17 to 19, in
particular when mixing the components on the sur-
face to be coated, characterised in that the jets or
drops of the coating agent or the components thereof
strike the surface to be coated as points with a de-
fined diameterin successionintimein such amanner
that they

(a) adjoin one another or

(b) overlap with one another, wherein the over-
lap is between more than 0 % and preferably
approximately 75 % of the point diameter.

Method according to any one of claims 17 to 20,
characterised by at least one of the following steps:

(a)flushing the nozzle printhead after a specified
operating period or other period of time or at
fixed specified times or after at least one spec-
ified event of the coating operation;

(b) flushing the passages of the nozzles;

(c) flushing an outside surface of the nozzle
printhead and/or of a nozzle plate containing the
nozzles;

(d) back flushing the nozzle printhead and/or a
nozzle plate containing the nozzles by pressing
the flushing medium into the nozzle passages
from the outside inwards;

(e) alternately supplying flushing medium and
pulsed air;

(f) flushing with an aerosol;

(g) collecting the fluids ejected during flushing
and/or an aerosol and separating it off for dis-
posal;

(h) pressing on the coating agent or the compo-
nents thereof by re-filling the nozzle printhead
after flushing;

(i) ejecting atleast one drop or a defined amount
of the coating agent or of a component through
the nozzle after flushing;

(k) using different flushing media in the case of
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a change between solvent-based lacquer and
water-borne lacquer as the parent lacquer com-
ponent of the coating agent and optionally using
a separating agent between the two types of lac-
quer;

(1) using different flushing media with different
cleaning actions;

(m) using a universal flushing medium, in par-
ticular in the case of a change between solvent-
based lacquer and water-borne lacquer as the
parent lacquer component of the coating agent;
(n) using a VOC-free flushing medium;

(o) flushing only the paths of the application de-
vice with which only one of the components
and/or the mixture of two components comes
into contact, in particular only the paths with
which a colour-giving component of the coating
agent and the mixture of the two components
comes into contact;

(p)filling or wetting the inside or outside surfaces
of the nozzle printhead which come into contact
with coating agent with a fluid which prevents
coating agent deposits and/or the reaction of two
coating agent components.

22. Method according to any one of claims 17 to 21,

characterised in that, during flushing of the nozzle
printhead,

(a) the losses of coating agent or at least one
parent lacquer component caused by the flush-
ing are limited to less than 51, 2 1, 200 ml, 20
ml, 10 ml, 5 ml or 2 ml, and/or

(b) the flushing medium consumption is limited
tolessthan 101,51, 2 1, 200 ml, 100 ml, 50
ml, 20 ml or 10 ml.

Revendications

Dispositif d’application pour l'application en série
d’un produit de revétement sur des surfaces de pie-
ces, plus particulierement de carrosseries de véhi-
cules automobiles et/ou de leurs accessoires,
avec une téte d’'impression a buses (8, 9), qui con-
tient une pluralité de buses juxtaposées (D1, D2 ;
40), qui appliquent le produit de revétement sous la
forme de jet continus ou de gouttes individuelles sur
la surface a revétir (F),

dans lequel la téte d'impression a buses est dispo-
sée sur un robot de revétement (3, 4) avec six axes
rotatifs ou plus, qui déplace la téte d’'impression a
buses (8, 9) au-dessus de la surface a revétir,

et avec une unité d’alimentation contenant le produit
de revétement,

dans lequel le produit de revétement est constitué
d’au moins deux composants a mélanger entre eux,
qui comprennent au moins un composant de maté-
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riau et au moins un composant de durcisseur réa-
gissantavecle composant de matériau pour son dur-
cissement,

etdans lequel un dispositif de ringage est prévu pour
la téte d'impression a buses, qui

(a) estconstitué d’au moins une conduite de pro-
duit de ringage, conduisant vers le dispositif
d’application et/ou la téte d’impression a buses,
alaquelle les buses sontraccordées ou peuvent
étre raccordées et/ou

(b) est constitué d’'un dispositif disposé a I'exté-
rieur a proximité du robot de revétement mul-
tiaxial (3, 4) déplacant la téte d'impression a bu-
ses,

caractérisé en ce que la téte d'impression a
buses (8, 9) comprend au moins deux conduites
d’alimentation séparées pour les composants a
mélanger, qui sont prévues pour I'alimentation
commune des buses (D1, D2 ; 40) avec le pro-
duit de revétement ou ses composants et

les composants restent séparés au moins jus-
que dans la téte d'impression a buses (8, 9).

Dispositif d’application selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les buses de la téte d’impres-
sionabuses dirigentles jets ou les gouttes de produit
de revétement ou de ses composants de maniere
ciblée vers différents points de la surface a revétir
afin d’éviter une pulvérisation excessive, dans lequel
les points d’incidence appliqués sont plus particulie-
rement adjacents ou se superposent entre eux.

Dispositif d’application selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le produit
de revétement est

(a) une peinture multicomposant liquide,

(b) un produit de fond ou d’apprét,

(c) une colle ou un produit d’étanchéité ou

(d) un produit de conservation

et comprend respectivement au moins un com-
posant de base et au moins un composant dur-
cisseur réagissant avec celui-ci.

4. Dispositif d’application selon I'une des revendica-

tions précédentes, caractérisé en ce que

(a) la téte d'impression a buses dirige les au
moins deux composants de maniere séparée
entre eux vers la surface a revétir de facon a ce
qu’ils se mélangent sur celle-ci et/ou

(b) les buses de la téte d'impression a buses
sont disposées les unes par rapport aux autres
de fagon a ce que les composants se rencon-
trent sur le trajet vers la surface a revétir ou
(c) les composants sont mélangés dans la téte
d’impression a buses et/ou
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(d) les buses de la téte d’impression a buses
sont congues respectivement pour le mélange
des au moins deux composants.

Dispositif d’application selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la téte
d’'impression a buses éjecte les composants a mé-
langer simultanément ou successivement.

Dispositif d’application selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un mélan-
geur pour le mélange des composants du produit de
revétement

(a) estdisposé dans la téte d'impression abuses
et/ou

(b) estintégré al'intérieur delatéte d’impression
a buses dans un canal d’'amenée des buses et
y estrelié, c6té entrée, avec les au moins deux
conduites d’alimentation séparées.

Dispositif d’application selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que le mélangeur est congu comme
un mélangeur statique ou comme un mélangeur dy-
namique.

Dispositif d’application selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’au moins
un changeur de couleur est prévu, qui

(a) est raccordé a au moins une des conduites
d’alimentation du dispositif d’application ou de
la téte d'impression a buses et qui introduit de
maniére contrblée, dans I'au moins une condui-
te d’alimentation, des composants de peinture
sélectionnables de différentes couleurs et

(b) peut étre déplacé par rapport a la surface a
revétir, plus particulierement par rapport a un
robot de peinture déplagant la téte d'impression
a buses ou

(c) est disposé de maniére fixe dans une cabine
de peinture.

Dispositif d’application selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les buses
(40) contiennent respectivement au moins deux ca-
naux conduisant a une sortie de buse (45, 46), qui
s'étendent de préférence de maniére concentrique
entre eux, dans lequel, de préférence, la sortie de
buse (45, 46) est constituée d’au moins un interstice
annulaire et d’'une ouverture centrale.

Dispositif d’application selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la téte
d’impression a buses conféere aux composants éjec-
tés, du fait de la conception des buses ou de leurs
canaux d’amenée, un mouvement de tourbillon afin
d’obtenir un meilleur mélange.
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Dispositif d’application selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les buses
de la téte d’'impression a buses peuvent étre contro-
Iées en ce qui concerne les moments d’ouverture et
de fermeture, plus particulierement grace a des si-
gnaux de contréle programmeés pour I'actionnement
des soupapes des buses.

Dispositif d’application selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les axes
longitudinaux des buses de la téte d'impression a
buses s’étendant, par rapport a un plan de la téte
d’impression a buses, plus particulierement une pla-
que a buses,

(a) perpendiculairement par rapport au plan ou
(b) avec un angle par rapport au plan, plus par-
ticulierement avec des angles différents, égaux
ou opposés des buses adjacentes.

Téte d’'impression a buses du dispositif d’application
selon l'une des revendications précédentes, plus
particulierement avec une plaque a buses, qui con-
tient des ouvertures servant de buses disposées
dans un plan de plaque, plus particulierement dans
une ou plusieurs rangées paralléles.

Dispositif d’application selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le dispositifde ringage est congu

(a) pour le ringage des canaux des buses et/ou
(b) pour le ringage d’une surface externe de la
téte d'impression a buses et/ou d’'une plaque a
buses contenant les buses.

Dispositif d’application selon la revendication 1 ou
14, caractérisé en ce que le dispositif de ringcage
comprend un dispositif de collecte pour la collecte
du produit de revétement et/ou du produit de ringage
sortant des buses lors du ringage.

Installation de revétement avec un dispositif d’appli-
cation selon l'une des revendications précédentes
avec unou plusieurs robots d’application a l'intérieur
d’une cabine de revétement.

Procédé d’application en série d’'un produit de revé-
tement sur des surfaces de pieces, plus particulie-
rement de carrosseries de véhicules automobiles
et/ou de leurs accessoires,

dans lequel un dispositif d’application avec une téte
d’'impression a buses (8, 9) disposée sur un robot
de revétement multiaxial (3, 4) avec six axes rotatifs
ou plus, qui contient une pluralité de buses juxtapo-
sées (D1, D2 ;40), applique le produit de revétement
introduit a partir d’'une unité d’alimentation sous la
forme de jets continus ou de gouttes individuelles
sur la surface a revétir (F),
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dans lequel le produit de revétement est constitué
d’au moins deux composants a mélanger entre eux,
qui comprennent au moins un composant de maté-
riau etau moins un composant durcisseur réagissant
avec le composant de matériau pour son durcisse-
ment,

et dans lequel un dispositif de ringage est utilisé, qui
est constitué d’au moins une conduite de produit de
ringage, conduisant vers le dispositif d’application
et/ou vers la téte d'impression a buses, a laquelle la
buses ou des buses sont raccordées ou peuvent étre
raccordées, et/ou est constitué d’un dispositif dispo-
sé a I'extérieur a proximité du robot de revétement
multiaxial (3, 4) déplagant la téte d'impression a bu-
ses,

caractérisé en ce que les composants sont intro-
duits dans la téte d’'impression a buses (8, 9) par
I'intermédiaire d’au moins deux conduites d’alimen-
tation séparées, a partir desquelles les buses sont
alimentées en commun avec le produit de revéte-
ment ou ses composants et les composants restent
séparés au moins jusque dans la téte d’impression
abuses (8, 9), dans lequel le mélange des au moins
deux composants a lieu

(a) sur la surface a revétir,

(b) en vol sur le trajet vers la surface a revétir,
(c) dans ou au niveau de la téte d’'impression a
buses ou

(d) respectivement dans ou au niveau de la sor-
tie d’une buse.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que les au moins deux composants sont éjectés

(a) simultanément ou

(b) successivement de maniére contrblée

de buses séparées ou d’au moins deux ouver-
tures de sortie d’'une buse.

Procédé selon la revendication 17 ou 18, caracté-
risé en ce que les composants a mélanger sont éjec-
tés avec un mouvement de tourbillon.

Procédé selon I'une des revendications 17 a 19, plus
particulierement lors du mélange des composants
sur la surface a revétir, caractérisé en ce que les
jets ou les gouttes du produit de revétement ou de
ses composants arrivent successivement sous la
forme de points avec des diameétres définis sur la
surface a revétir de fagon a

(a) étre adjacents entre eux ou

(b) se superposer entre eux, dans lequel la su-
perposition représente entre plus de 0 % et de
préférence approximativement 75 % du diameé-
tre du point.
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21. Procédé selon 'une des revendications 17 a 20, ca-
ractérisé par au moins une des étapes suivantes :

posants du produit de revétement.

22. Procédé selon I'une des revendications 17 a 21, ca-
ractérisé en ce que, lors du ringage de la téte d'im-
pression a buses

(a)rincage de la téte d'impression a buses aprés
un temps de fonctionnement prédéterminé ou 5
une durée quelconque ou a des moments pré-

déterminés ou aprés au moins un événement
déterminé du fonctionnement du revétement ;
(b) ringage des canaux des buses ;

(a) les pertes de produit de revétement ou d’au
moins un composant de base provoquées par
le ringage sont limitées a moins de 51, 2 1, 200

ml, 20 ml, 10 ml, 5 ml ou 2 ml et/ou

(b) la consommation de produit de ringage est
limitée @a moinsde 101,51, 21, 200 ml, 100 ml,
50 ml, 20 ml ou 10 ml.

(c)ringage d'une surface externe delatéted’'im- 70
pression a buses et/ou d’une plaque a buses
contenant les buses ;

(d) ringage de retour de la téte d’'impression a
buses et/ou d’'une plaque a buses contenant les
buses par injection du produit de ringage dans 15
les canaux des buses de [I'extérieur vers
'intérieur ;

(e) introduction alternée de produit de ringage

et d’air pulsé ;

(f) rincage avec un aérosol ; 20
(g) collecte des fluides sortant lors du ringage
et/ou d’'un aérosol et sa séparation pour
élimination ;

(h) mise sous pression du produitde revétement

ou de ses composants par un nouveau remplis- 25
sage de la téte d’'impression a buses apres le
rincage ;

(i) distribution d’au moins une goutte ou d'une
quantité définie de produit de revétement ou
d’'un composant a travers la buse aprés le 30
rincage ;

(k) utilisation de différents produits de ringage

lors d’'un changement entre une peinture a base

de solvants et une peinture a base d’eau en tant

que composant de base du produit de revéte- 35
ment et, en option, utilisation d’'un produit de sé-
paration entre les deux types de peinture ;

() utilisation de différents produits de rincage
avec des actions de nettoyage différentes ;

(m) utilisation d’un produit de ringage universel, 40
plus particulierement lors d’'un changement en-

tre une peinture a base de solvant et une pein-

ture a base d’eau en tant que composant de
base du produit de revétement ;

(n) utilisation d’un produit de ringage sans COV 45
(composeés organiques volatils) ;

(o) ringage uniquement des canaux du dispositif
d’application qui sont en contact avec un seul

des composants et/ou le mélange de deux com-
posants, plus particulierement uniquement des 50
canaux qui sont en contact avec un composant

de coloration du produit de revétement et le mé-
lange des deux composants ;

(p) remplissage ou humidification des surfaces
internes ou externes de la téte d'impression a 55
buses en contact avec le produit de revétement
avecun fluide quiempéche les dépéts de produit
derevétement et/ou la réaction entre deux com-

15



Fig. 1



Komponente 1

Zeitpunkt 1 ,

D1

I~

Lackierabsta

nd

EP 3 554 716 B1

tl1 t2 t3

t5

: Zeitpunkt2

Dise | i} il
bbb b

17

D2 Komponente 2

@ Zeitpunkt 1

B 0-90°

; Fig. 2

Verfahr-
geschwindigkeit

Fig. 3



A)

B)

S

EP 3 554 716 B1

Dusenstirnseite 43

Dulse Komponentel

Ringspaltdiise Komponente 2

41

Dusenstirnseite 43

Tropfenbildung Komponente 1

Tropfenbildung Komponente 2

Fig. 4

18



EP 3 554 716 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« GB 2367771 A[0002] « EP 2799150 A1[0003]

» DE 102013002412 A1 [0002] « [EP 2433716 A1[0003]

» DE 19852079 A1 [0002] * WO 2010046064 A1 [0004]

* WO 2011044491 A1 [0002] « DE 102010019612 A1 [0004] [0011]
« DE 20017629 U1 [0002] * WO 2011138048 A1 [0004]

» DE 69429354 T2 [0002]  US 9108424 B2 [0008]

 DE 60125369 T2 [0002] * US 2010321448 A1 [0009]

19



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

