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(57) Abstract: The invention relates to a coating installation for coating components (7) with a paint, in particular for coating motor
vehicle body components, comprising a coating booth (1) and, arranged in the coating booth (1), an application device (11), in particular
a pressure head (11), for applying the paint to the component (7) located within the coating booth (1), wherein the application device
(11) operates in a substantially overspray-free manner, with the result that the paint applied by the application device (11) is deposited
without overspray substantially completely on the component (7) to be coated. The invention provides that no paint deposition facility
(3) is arranged below the first coating booth (1).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Lackieranlage zur Lackierung von Bauteilen (7) mit einem Lack, insbesondere
zur Lackierung von Krattfahrzeugkarosseriebauteilen, mit Lackierkabine (1) und einem in der Lackierkabine (1) angeordneten Appli-
kationsgerét (11), insbesondere einem Druckkopf (11), zur Applikation des Lacks auf das innerhalb der Lackierkabine (1) befindliche
Bauteil (7), wobei das Applikationsgerét (11) im Wesentlichen Overspray-frei arbeitet, so dass sich der von dem Applikationsgerédt (11)
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applizierte Lack ohne Overspray im Wesentlichen vollstdndig auf dem zu beschichtenden Bauteil (7) ablagert. Die Erfindung sieht vor,
dass unter der ersten Lackierkabine (1) keine Lackabscheidung (3) angeordnet ist.
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BESCHREIBUNG

Lackieranlage und entsprechendes Lackierverfahren

Die Erfindung betrifft eine Lackieranlage zur Lackierung von
Bauteilen mit einem Lack, insbesondere zur Lackierung von
Kraftfahrzeugkarosseriebauteilen. Weiterhin betrifft die Er-

findung ein entsprechendes Lackierverfahren.

In modernen Lackieranlagen zur Lackierung von Kraftfahrzeug-
karosseriebauteilen werden als Applikationsgerat Ublicher-—
welse Zerstduber (z.B. Rotationszerstduber, Luftzerstauber,
Alirmix—-Zerstauber, Airless-Zerstauber, etc.) eingesetzt, die
einen Sprihnebel des zu applizierenden Lacks abgeben. Nach-
teilig an diesen bekannten Zerstdubern ist die Tatsache, dass
sich nur ein Teil des applizierten Lacks auf der Oberflache
der zu beschichtenden Kraftfahrzeugkarosseriebauteile abla-
gert, wahrend der Rest des applizierten Lacks als sogenannter
Overspray entsorgt werden muss bzw. sich auf anderen Berei-
chen des zu beschichtenden Bauteils niederschlagt, wo sich
kein Lack ablagern soll. Hierzu befindet sich unter der ei-
gentlichen Lackierkabine eine sogenannte Lackabscheidung, die
den unerwinschten Oberspray aus der abwarts strdmenden Kabi-

nenluft entfernt.

Figur 1 zeigt eine schematische Querschnittsansicht durch ei-
ne herkémmliche Lackieranlage mit einer Lackierkabine 1 in
einer oberen Etage 2 und einer Lackabscheidung 3 in einer un-—
teren Etage 4. Der Aufbau der Lackieranlage mit den beiden
Ubereinanderliegenden Etagen 2, 4 erfordert zum Anheben der
Lackierkabine iUber das HOhenniveau der Lackabscheidung 3 eine

Stahlkonstruktion 5 oder alternativ eine Betondecke mit einem
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Ausschnitt, damit die nach unten strdmende Kabinenluft aus
der Lackierkabine 1 durch den Gitterboden in die Lackabschei-
dung 3 eintreten kann, wie schematisch durch die Pfeile ange-
deutet wird. In der Lackierkabine 1 verlauft hierbei ein For-
derer 6 rechtwinklig zur Zeichenebene, wobei der FOrderer 6
die zu lackierenden Kraftfahrzeugkarosseriebauteile recht-
winklig zur Zeichenebene durch die Lackieranlage férdert. Auf
beiden Seiten des FOrderers 6 sind dabei mehrachsige Lackier-
roboter 8 angeordnet, die als Applikationsgeradt jeweils einen
Rotationszerstduber 9 fihren. Ein Beispiel fir den Aufbau und
die Konstruktionsweise der Lackabscheidung 3 ist in

DE 20 2006 021 158 Ul beschrieben. Weiterhin ist zu erwahnen,
dass die Stahlkonstruktion 5 hierbei auf einem Betonfundament

10 ruht.

Ein Haupt-Nachteil dieses bekannten Aufbaus einer Lackieran-—
lage ist die Tatsache, dass die Lackabscheidung 3 ilberhaupt
erforderlich ist, da die Lackabscheidung 3 Wasser, Chemie,

Steinmehl und/oder Kartonfilter bendtigt.

Nachteilig an diesem bekannten Aufbau einer Lackieranlage ist
weiterhin die Tatsache, dass die Stahlkonstruktion 5 erfor-
derlich ist, um die Lackierkabine 1 zu tragen und oberhalb

der Lackabscheidung 3 anzuordnen.

Zum technischen Hintergrund der Erfindung ist auch hinzuwei-
sen auf DE 10 2010 019 612 Al, DE 197 31 829 Al, DE 602 12
523 T2, DE 94 22 327 Ul, DE 10 2013 002 412 Al, DE 196 30 290
Al, DE 41 15 111 Al und DE 196 06 716 C1.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine ent-
sprechend verbesserte Lackieranlage und ein entsprechendes

Lackierverfahren zu schaffen.
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Diese Aufgabe wird durch eine erfindungsgeméBe Lackieranlage
bzw. ein erfindungsgemdfles Lackierverfahren gemal den unab-

hangigen Ansprichen geldst.

Die erfindungsgeméfBe Lackieranlage weist zundchst mindestens
eine erste Lackierkabine auf, in der die zu lackierenden Bau-
teile von einem Applikationsgerat lackiert werden. Hierbei
wird jedoch als Applikationsgerat nicht - wie bei dem ein-
gangs beschriebenen und in Figur 1 dargestellten herkdmmli-
chen Aufbau einer Lackieranlage - ein Rotationszerstauber
eingesetzt, sondern vielmehr ein Druckkopf, der im Wesentli-
chen Overspray-frei arbeitet, so dass sich der von dem Appli-
kationsgerat applizierte Lack ohne Overspray im Wesentlichen

vollstadndig auf dem zu beschichtenden Bauteil ablagert.

Derartige DruckkoOpfe sind an sich aus dem Stand der Technik
bekannt und werden beispielsweise in DE 10 2013 002 412 Al,
Us 9,108,424 B2 und DE 10 2010 019 612 Al beschrieben. Der im
Rahmen der Erfindung verwendete Begriff eines Druckkopfs ist
jedoch allgemein zu verstehen und nicht auf die konkret be-
schriebenen Druckkdpfe in den vorstehend genannten Publikati-
onen beschrankt. Vielmehr dient der im Rahmen der Erfindung
verwendete Begriff eines Druckkopfs lediglich zur Abgrenzung
von Zerstaubern, die einen Sprihnebel des zu applizierenden
Lacks abgeben. Im Gegensatz dazu gibt ein erfindungsgemiaber
Druckkopf einen rd&umlich eng begrenzten Beschichtungsmittel-
strahl ab, der wahlweise als TroOpfchenstrahl oder als Be-
schichtungsmittelstrahl ausgebildet sein kann, der in Strahl-

langsrichtung zusammenhangt.

Die Erfindung sieht nun erstmalig vor, dass auf die aufwandi-
ge Lackabscheidung unter der ersten Lackierkabine verzichtet
werden kann. Die Erfindung beansprucht jedoch nicht nur

Schutz fir Lackieranlagen, bei denen alle Lackierkabinen ohne
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eine zugehOrige Lackabscheidung ausgebildet sind. Vielmehr
beansprucht die Erfindung auch Schutz fir eine Lackieranlage
mit mehreren Lackierkabinen, wobei zumindest eine der La-
ckierkabinen mit einem Overspray-freien Druckkopf als Appli-
kationsgerdt arbeitet und deshalb keine zugehdrige Lack-
abscheidung aufweist, wahrend die anderen Lackierkabinen
durchaus auch herkdmmliche Zerstduber (z.B. Rotationszerstiau-

ber) als Applikationsgerat einsetzen kdnnen.

Die Kombination von Overspray-freien DruckkOpfen mit Over-
spray-erzeugenden Zerstadubern in einer LackierstraRe ist vor-
teilhaft, weil sich beispielsweise sogenannte Umgriffe um
Bauteilkanten herum mit den derzeit bekannten Druckkodpfen nur
schlecht lackieren lassen. Es ist deshalb sinnvoll, diese Be-
reiche (z.B. Umgriffe um Bauteilkanten herum) weiterhin mit
herkémmlichen Zerstiubern (z.B. Rotationszerstduber) zu la-
ckieren. Der Umgriff erzeugt die bei der elektrostatischen
Lackierung entstehende Lackschicht, die sich im Wirkungsbe-
reich der Feldlinien abscheidet, die ohne die Einwirkung der

Feldlinien nicht beschichtet werden konnten.

Die Overspray—freien Druckképfe dienen dagegen vorzugsweise
zur Lackierung von AuRenfldchen der zu lackierenden Bauteile,
wahrend die Overspray-erzeugenden Zerstiuber zur Lackierung
von Innenfld&chen der zu lackierenden Bauteile dienen kdnnen
oder zur Lackierung der vorstehend erwdhnten Umgriffe um Bau-

teilkanten herum.

Bei der erfindungsgemidlen Lackieranlage kann die erste La-
ckierkabine mit den Overspray-freien Druckkdpfen ohne die
vorstehend beschriebene Stahlkonstruktion auf Bodenhdhe ange-
ordnet sein, insbesondere direkt auf einem Bodenfundament.
Der erfindungsgemdfBe Verzicht auf die Lackabscheidung ermdg-

licht also bei der Kombination von Overspray—freien Druckkép-
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fen mit Overspray-erzeugenden Zerstadubern in einer Lackier-—
strale auch einen Verzicht auf die eingangs beschriebene
Stahlkonstruktion und ermdglicht somit eine Anordnung der
mindestens einen Overspray-freien Lackierkabine direkt auf
einem Bodenfundament, welches in Hbhe des Gitterrostes der
Lackierkabine mit Overspray-Abscheidung angeordnet ist. Dem-—
entsprechend kann auch der Férderer zur FoOrderung der zu la-
ckierenden Bauteile auf Bodenhdhe und insbesondere direkt auf
dem Bodenfundament angeordnet werden, was ebenfalls vorteil-

haft ist.

Hierbei ist zu erwd@hnen, dass der Forderer iliber die gesamte

Lange der Lackieranlage auf der Bodenhohe verlaufen kann.

Es besteht jedoch alternativ auch die Mdglichkeit, dass die
erste Lackierkabine mit den Overspray-freien Druckkdpfen als
Applikationsgerat auf Bodenhdhe angeordnet ist, wohingegen

die anderen Lackierkabinen mit den Zerstidubern als Applikati-
onsgerat in der herkdmmlichen Weise {iiber einer Lackabschei-
dung angeordnet sind. In diesem Fall missen die zu lackieren-
den Bauteile beim Durchlaufen der LackierstraRe abgesenkt
bzw. angehoben werden. Die LackierstraRe kann hierbei auf ei-
ner oberen Montageebene verlaufen, wie es an sich aus dem

Stand der Technik bekannt ist. Falls nun die Lackierkabine

mit den Overspray-freien Druckkopfen auf der Bodenhdhe ange-
ordnet ist, so missen die zu lackierenden Bauteile von der

oben liegenden Lackierstrale nach unten ausgeschleust und an-
schlieRend wieder nach oben eingeschleust werden, was bei-

spilielsweise mittels eines Lifts erfolgen kann.

Alternativ besteht auch die Moglichkeit, dass die Lackierka-
bine mit den Overspray-freien Druckkopfen seitlich neben der

eigentlichen Hauptlackierstrale angeordnet ist, was dann al-
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lerdings ebenfalls wieder eine Einschleusung bzw. Ausschleu-

sung der zu lackierenden Bauteile erfordert.

In einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung weist die Lackier-
anlage eine sogenannte Innen-Lackierkabine und eine sogenann-
te AuBRen-Lackierkabine auf, die entlang der Lackierstrale
hintereinander angeordnet sind und von den zu lackierenden
Bauteilen nacheinander durchlaufen werden. In der Innen-
Lackierkabine werden dabei die Innenfl&chen der zu lackieren-—
den Bauteile lackiert. In der AuBen-Lackierkabine werden da-
gegen die Aulenflichen der zu lackierenden Bauteile lackiert.
Die vorstehend bereits erwdhnten Umgriffe um Bauteilkanten
herum werden dann wahlweise in der Innen-Lackierkabine oder
in der AuBen-Lackierkabine lackiert, so dass diese Lackierka-

binen einen erweiterten Lackierumfang haben.

Ferner ist zu erwadhnen, dass die LackierstraBe vorzugsweise
eine bestimmte Taktzeit aufweist, mit der die zu lackierenden
Bauteile beschichtet werden. Die Taktzeit der Lackierkabine
mit den Overspray-freien Druckkopfen ist dann vorzugsweise
groRer als die Taktzeit der HauptlackierstralBe, beispielswei-
se um 10%, 20%, 50%, 100%, 200%, 300% oder 500%. Es besteht
jedoch alternativ auch die Moglichkeit, dass die Taktzeit der
Lackierkabine mit den Overspray—-freien Druckkopfen gleich der
Taktzeit oder kleiner ist als die Taktzeit der Hauptlackier-

strale.

In einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung werden
in der Lackierkabine mit den Overspray-freien Druckkopfen,
d.h. ohne die Lackabscheidung, nur seltene Sonderlackierungen
oder Dekorlackierungen appliziert, wohingegen hdufige Stan-
dardlackierungen in der allgemeinen LackierstraRe mit den
Zerstaubern lackiert werden. Dartber hinaus kodnnen in der La-

ckierkabine mit den Overspray-freien Druckképfen auch Primer,
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Haftvermittler oder eine Nahtabdichtung (NAD: Nahtabdichtung)

aufgetragen werden.

In einem bevorzugten Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung weist
die Lackieranlage folgende Lackierstationen (z.B. Lackierka-
binen) auf, die entlang einer Lackierstrale hintereinander
angeordnet sind, so dass die zu lackierenden Bauteile in ei-
nem Filler-Prozess nacheinander durch die Stationen gefdrdert
werden:

- Eine erste Fiillerstation zum Aufbringen einer Filler-
schicht im Innenraum des Bauteils und am Umgriff um Bauteil-
kanten herum, wobei die Applikation in der ersten Fillersta-
tion mittels eines Zerstaubers (z.B. Rotationszerstiuber) er-
folgt und sich der Umgriff auch auf AuRenfldchen erstreckt.

- Eine zweite Filillerstation zum Aufbringen einer Fiiller-
schicht auf die AuRenfldche des Bauteils, wobei die Applika-
tion in der zweiten Fiillerstation mittels eines Overspray-
freien Applikators erfolgt, insbesondere mittels eines Druck-
kopfts.

- Eine erste Trocknungsstation zum Trocknen der Filler-
schicht auf dem Bauteil.

- Eine erste Basislackstation zum Aufbringen einer ersten
Basislackschicht auf die Innenfldche des zu lackierenden Bau-
teils und am Umgriff um Bauteilkanten herum, wobei die Appli-
kation in der ersten Basislackstation mittels eines Zerstau-
bers erfolgt, der einen Sprihstrahl abgibt und sich der Um-—
griff auch auf AuRlenflachen erstreckt.

- Eine zweite Basislackstation zum Aufbringen der ersten
Basislackschicht auf die AuRenfldche des zu lackierenden Bau-
teils, wobei die Applikation in der zweiten Basislackschicht
mittels eines Overspray-freien Applikators erfolgt.

- Eine dritte Basislackstation zum Aufbringen einer zwei-
ten Basislackschicht auf die AuBenflache des zu lackierenden

Bauteils, wobei die Applikation in der dritten Basislacksta-
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tion mittels eines Overspray-freien Applikators oder mittels
eines Zerstaubers erfolgt.

- Eine zweite Trocknungsstation zum Zwischentrocknen der
ersten Basislackschicht und der zweiten Basislackschicht.

- Eine erste Klarlackstation zum Aufbringen einer Klar-
lackschicht im Innenraum des Bauteils und am Umgriff um Bau-
teilkanten herum, wobei die Applikation in der ersten Klar-
lackstation mittels eines Zerstaubers erfolgt, der einen
Sprihnebel des Klarlacks abgibt und sich der Umgriff auch auf
AuBenflichen erstreckt.

- Eine zweite Klarlackstation zum Aufbringen einer Klar-
lackschicht auf die AuBenfliche des zu lackierenden Bauteils,
wobei die Applikation in der zweiten Klarlackstation mittels
eines Overspray-freien Applikators erfolgt, insbesondere mit-
tels eines Druckkopfs.

- Eine dritte Trocknungsstation zum Trocknen der Klar-

lackschicht.

In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemaben
Lackieranlage ist dagegen ein fiillerloser Prozess vorgesehen.
Dabei wird anstelle der vorstehend beschriebenen Fillerappli-
kation in den beiden ersten Stationen optional ein Vorlack
oder ein sogenannter BCO = BC null (eine Basislackschicht,
die vor der eigentlichen ersten Basislackschicht appliziert
wird, was mittels eines Overspray—-freien Druckkopfs erfolgen

kann) .

In einem weiteren Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemalBen
Lackieranlage ist dagegen eine sogenannter ,3-Wet-Prozess™“
vorgesehen. Dabei wird optional in einer ersten Station ein
Filler appliziert, was mittels eines herkdmmlichen Zerstau-
bers erfolgen kann. Hierbei ist zu erwdhnen, dass ein Umgriff

fiir alle Lackschichten erforderlich ist. Die restlichen
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Schritte entsprechen dann bis auf den Charakter als 3-Wet-

Prozess den vorstehend beschriebenen Schritten.

In einer Variante der Erfindung ist vorgesehen, dass zunachst
eine erste Basislackschicht anstelle des Filillers aufgebracht
wird. AnschlieBend kann dann optional eine zweite Basislack-
schicht als Decklack und optional mit einem Metallic-Effekt
aufgebracht werden. SchlieRlich kann dann noch eine Klarlack-
schicht aufgebracht werden. Auch hierbei handelt es sich vor-

zugsweise um einen fillerlosen Lackierprozess.

In einem weiteren Ausfihrungsbeispiel eines fiilllerlosen
Lackierprozesses sind folgende Verfahrensschritte vorgesehen:
- Aufbringen eines Vorlacks mit einer FiUllerfunktion,

- Aufbringen einer ersten Basislackschicht als Decklack,
- Aufbringen einer zweiten Basislackschicht als Decklack,

- Aufbringen einer Klarlackschicht.

Weiterhin eignet sich die erfindungsgemdRfe Lackieranlage sehr
vorteilhaft zur Dekorlackierung. Hierbei kann zundchst eine
Basislackschicht auf das zu lackierende Bauteil aufgebracht
werden, was mittels eines herkdimmlichen Zerstaubers geschehen
kann. AnschlieBend kann dann das gewlnschte Dekor (z.B. Gra-
fik) auf das Bauteil aufgebracht werden, was mittels eines
Overspray—-freien Applikationsgerdtes geschehen kann. Das De-

kor wird anschlieRend mit einer Klarlackschicht geschiitzt.

Weiterhin umfasst die Lackierkabine ohne die Lackabscheidung
eine Luftfihrung mit einer Zuluftfiihrung und einer Abluftfih-
rung. Die Zuluftfihrung kann als Zuluftdecke realisiert wer-
den, wahrend die Abluftfihrung als Abluftboden ausgefiihrt
sein kann. Alternativ kann die Abluftfihrung Abluftkanale am
Boden aufweisen, z.B. neben der Karosse, unter der Karosse

oder an der Kabinenwand. Die Zuluft kdnnte aber auch aus Ka-
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nalen an der Decke kommen. Die Zu- und Abluft ist auch ohne
die Lackabscheidung notwendig, da immer noch Lack auf das Au-
to aufgetragen wird. Beispielsweise miissen die LOsemittel im-

mer noch abgefihrt werden und der Lack muss abdunsten.

Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen gekennzeichnet oder werden nachstehend zusam-
men mit der Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele

der Erfindung anhand der Figuren naher erladutert. Es zeigen:

Figur 1 Eine Querschnittsansicht durch eine herkdmmliche
Lackieranlage mit einer Lackabscheidung unter der
Lackierkabine,

Figur 2A eine Querschnittsansicht durch eine erfindungsgema-
Re Lackierkabine,

Figur 2B eine Abwandlung von Figur 23,

Figur 2C eine Abwandlung von Figur 234,

Figur 3 ein Ausflhrungsbeispiel eines erfindungsgemdfRen La-—
ckierverfahrens in Form eines Flussdiagramms,

Figur 4 eine Abwandlung von Figur 3,

Figur 5 eine Abwandlung von Figur 3 mit einem 3-Wet-
Prozess,

Figur 6 eine andere Variante eines erfindungsgemiblen La-
ckierprozesses,

Figur 7 eine Abwandlung von Figur 6,

Figur 8 eine weitere Abwandlung, sowie

Figur 9 eine schematische Darstellung zur Erlauterung der

Lackierung von Umgriffen um Bauteilkanten.

Figur 2A zeigt eine Querschnittsansicht durch eine erfin-
dungsgeméalRe Lackierkabine 1, die teilweise mit der herkdmmli-
chen Lackierkabine 1 gem&B Figur 1 ilUbereinstimmt, so dass zur

Vermeidung von Wiederholungen auf die vorstehende Beschrei-
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bung verwiesen wird, wobei fiir entsprechende Einzelheiten

dieselben BRezugszeichen verwendet werden.

Eine Besonderheit dieses Ausfilhrungsbeispiels besteht zu-
nachst darin, dass als Applikationsgerdt anstelle der Rotati-
onszerstauber 9 Druckkdpfe 11 eingesetzt werden, die von den
Lackierrobotern 8 gefiihrt werden. Die DruckkoOpfe 11 geben Jje-
doch keinen Spriihnebel des zu applizierenden Lacks ab, son-
dern einen radumlich eng begrenzten Beschichtungsmittelstrahl
und sind deshalb im Wesentlichen Overspray-frei. Dies bietet
den Vorteil, dass auf die Lackabscheidung 3 verzichtet werden
kann. Vielmehr befindet sich unterhalb der Lackierkabine 1
lediglich ein Abluftkanal 12, durch den die nach unten ge-
richtete Luftstrdomung in der Lackierkabine 1 abgefiihrt werden

kann.

Dieser erfindungsgemal mogliche Verzicht auf die Lackabschei-
dung 3 ermdglicht wiederum einen Verzicht auf die Stahlkon-
struktion 5, so dass die Lackierkabine 1 nahezu auf Bodenhohe

montiert werden kann.

Figur 2B zeigt eine weitere Abwandlung, so dass zur Vermei-
dung von Wiederholungen wieder auf die vorstehende Beschrei-
bung verwiesen wird, wobei fiir entsprechende Einzelheiten

dieselben BRezugszeichen verwendet werden.

Eine Besonderheit dieses Ausfilhrungsbeispiels besteht darin,
dass der FoOrderer 6 fiir die Forderung der Kraftfahrzeugkaros-
seriebauteile 7 direkt auf dem Betonfundament 10' angeordnet

ist.

Die erfindungsgem@Be Lackieranlage muss also nur eine einzige
Etage aufweisen, da keine separate Etage fir die Lackabschei-

dung 3 erforderlich ist. Dies ermdglicht wiederum den Einbau



10

15

20

25

30

12
WO 2018/108567 PCT/EP2017/081105

der Lackieranlage in relativ niedrigen Hallen. Allerdings
gilt dies nur, wenn ausschlieBlich overspray-freie Applikati-

onsgerate eingesetzt werden.

Figur 2C zeigt eine weitere Abwandlung so dass zur Vermeidung
von Wiederholungen wieder auf die vorstehende Beschreibung
verwiesen wird, wobei fiir entsprechende Einzelheiten diesel-

ben Bezugszeichen verwendet werden.

So zeigt Figur 2C eine erfindungsgemdlbe Variante, bei der ei-
ne overspray-freie Lackierkabine 1' mit der Lackierkabine 1
mit der Lackabscheidung 3 (Overspray-Abscheidung) verbunden
ist. Das Betonfundament 10' der overspray-freien Lackierkabi-
ne 1' ist hierbei auf derselben HOhe angeordnet wie der Git-
terrost der Lackierkabine 1 mit der Lackabscheidung 3 (Over-—

spray-Abscheidung) .

Figur 3 zeigt ein Flussdiagramm zur Verdeutlichung eines Aus-
fihrungsbeispiels eines erfindungsgemdRfen Lackierprozesses

mit einem Fiiller.

In einem ersten Schritt S1 wird hierbei in herkdmmlicher Wei-
se ein Filler mittels eines Zerstdubers appliziert und zwar
auf Innenfldchen der zu lackierenden Kraftfahrzeugkarosserie-

bauteile und am Umgriff um Bauteilkanten herum.

In einem weilteren Schritt S2 wird dann auch auf die Aublenfla-
chen der zu lackierenden Kraftfahrzeugkarosseriebauteile ein
Filler aufgebracht, was mittels eines Overspray-freien Druck-

kopfs erfolgt.

In einem ndchsten Schritt S3 werden die Kraftfahrzeugkarosse-

riebauteile dann getrocknet.
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Ein Schritt S4 sieht dann vor, dass mittels eines Zerstaubers
eine erste Basislackschicht aufgebracht wird und zwar auf die
Innenflachen der Kraftfahrzeugkarosseriebauteile und am Um-

griff um Bauteilkanten herum.

In einem weiteren Schritt S5 wird dann auch auf die AuBenfla-
chen der Kraftfahrzeugkarosseriebauteile eine erste Basis-
lackschicht aufgebracht und zwar mittels eines Overspray-

freien Druckkopfs.

Der Schritt S6 sieht dann vor, dass auf die AuBenflachen des
Kraftfahrzeugkarosseriebauteils mittels eines Overspray-
freien Druckkopfs eine zweite Basislackschicht aufgebracht

wird.

In einem Schritt S7 werden die Kraftfahrzeugkarosseriebautei-

le dann zwischengetrocknet.

Ein Schritt S8 sieht dann vor, dass ein Klarlack aufgebracht
wird und zwar mittels eines Zerstaubers auf die Innenfldchen

und am Umgriff um Bauteilkanten herum.

In einem weiteren Schritt S9 wird dann auch auf die Aublenfla-
chen der Kraftfahrzeugkarosseriebauteile ein Klarlack aufge-
bracht, was mittels eines Overspray-freien Druckkopfes er-

folgt.

In einem Schritt S10 werden die Kraftfahrzeugkarosseriebau-

teile dann schlieRlich getrocknet.

In einer Variante dieses Ausfiihrungsbeispiels verlauft die
gesamte LackierstraRe durch alle Lackierkabinen in einer obe-
ren Etage, so dass zwischen den Lackierkabinen mit den Zer-

stdubern und den Lackierkabinen mit den Overspray-freien
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Druckkopfen kein HOhenunterschied auftritt. Dabei kdnnen dann
auch die Lackierkabinen mit den Overspray-freien Druckkdpfen
eine Stahl- oder Betonkonstruktion haben, damit diese La-
ckierkabinen auf der gleichen Hbhenebene liegen wie die ande-
ren Lackierkabinen mit den Overspray-erzeugenden Zerstaubern.
Die Lackierkabinen mit den Overspray-freien Druckkopfen kdn-
nen aber auch auf massiven Zwischendecken und/oder ohne Aus-

sparung oder Unterkellerung stehen.

In einer anderen Variante der Erfindung sind die Lackierkabi-
nen mit den Overspray-freien Druckképfen dagegen herabge-
setzt, da sie keine Lackabscheidung bendtigen. In diesem Fall
ist es erforderlich, den Hohenunterschied zu iUberwinden, was
mittels einer Ausschleusung A bzw. einer Einschleusung E er-
folgt. Diese Ausschleusung A bzw. Einschleusung E aus der an-—
gehobenen LackierstraBe bzw. in die angehobene Lackierstrale

kann beispielsweise jeweils mittels eines Liftes erfolgen.

Figur 4 zeigt eine Abwandlung des Ausfihrungsbeispiels gemal
Figur 3, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf die
vorstehende Beschreibung verwiesen wird, wobei flr entspre-

chende Einzelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet werden.

Eine Besonderheit dieses Ausfihrungsbeispiels besteht darin,
dass es sich hierbei um einen fiillerlosen Lackierprozess han-—
delt. In dem Schritt S1 wird deshalb kein Fliller appliziert,
sondern ein Vorlack oder ein BCO, was mittels eines Druckkop-
fes geschehen kann. Weiterhin erfolgt in dem Schritt S2 wahl-

weise ein Abdunsten oder ein Zwischentrocknen.

Ansonsten stimmt dieser Lackierprozess im Wesentlichen mit
dem vorstehend beschriebenen und in Figur 3 dargestellten La-

ckierprozess Uberein.
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Figur 5 zeigt eine weitere Abwandlung, die wiederum teilweise
mit den Ausfihrungsbeispielen gemd&B den Figuren 3 und 4 Uber-
einstimmt, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen auf die
vorstehende Beschreibung verwiesen wird, wobei flr entspre-

chende Einzelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet werden.

Eine Besonderheit dieses Ausfilhrungsbeispiels besteht darin,
dass es sich hierbei um einen sogenannten 3-Wet-Prozess han-
delt. In dem ersten Schritt wird hierbei optional ein Flller

innen und am Umgriff mittels eines Zerstaubers appliziert.

In dem zweiten Schritt S2 wird dann auf die AuBenflidchen der
Kraftfahrzeugkarosseriebauteile ein Fiiller appliziert, was

mittels eines Overspray-freien Druckkopfes geschehen kann.

Die weiteren Verfahrensschritte stimmen wieder im Wesentli-
chen mit den vorstehend beschriebenen Verfahrensschritten
Uiberein, so dass diesbeziglich auf die vorstehende Beschrei-

bung verwiesen wird.

Figur 6 zeigt ein einfaches weiteres Ausfihrungsbeispiel.
Hierbei wird bei dem ersten Schritt S1 eine erste Basislack-
schicht anstelle eines Fiillers appliziert, d.h. die Basis-
lackschicht hat hierbei auch eine Fiillerfunktion. In einem
zweiten Schritt S2 wird dann eine zweite Basislackschicht ap-
pliziert, die auch einen Metallic-Effekt haben kann. Schliel-
lich wird dann in einem Schritt S3 eine Klarlackschicht ap-

pliziert.

Figur 7 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines erfin-
dungsgeméalRen Lackierprozesses. Dabei wird in einem Schritt S1
zunachst ein Vorlack mit einer Fillerfunktion appliziert. An-
schlieRend wird in einem Schritt S2 eine erste Basislack-

schicht und in einem Schritt S3 eine zweite Basislackschicht
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appliziert. SchlieRlich erfolgt dann in einem Schritt S4 die

Applikation einer Klarlackschicht.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel gem@&B Figur 8 wird zunadchst ein
herkdmmlicher Lackaufbau mit Filler und Basislack mittels ei-
nes Zerstaubers appliziert. In einem Schritt S2 wird dann ein
Dekor appliziert, was mittels eines Overspray—-freien Druck-
kopfs erfolgen kann. Daran anschlieRBend wird eine Klarlack-

schicht appliziert.

Figur 9 zeigt eine vereinfachte und schematische Quer-—
schnittsansicht durch eine Bauteilkante 13 eines Bauteils,
wie beispielsweise eines Kraftfahrzeugkarosseriebauteils. Die
Bauteilkante 30 ist hierbei umgebdrdelt und mit einer Bordel-
nahtabdichtung 14 abgedichtet. Die AuRenfldchen 15 des Kraft-
fahrzeugkarosseriebauteils werden hierbei von einem Over-—
spray-freien Druckkopf 16 mit einer Lackschicht 21 beschich-
tet, wahrend die Innenfldchen 17 des Bauteils von einem her-
kémmlichen Zerstauber 18 mit einer Lackschicht 20 beschichtet
werden. Darliber hinaus wird die Bauteilkante 13 noch durch
den elektrostatischer Umgriff mit der Lackschicht 19 be-
schichtet, die ebenfalls von dem Zerstauber 18 aufgebracht

wird.

Die Beschichtung des Umgriffbereichs und der Bauteilkante 13
mit dem Zerstduber 18 anstelle des Druckkopfs 16 ist vorteil-
haft, da die Beschichtung von extrem stark gekrimmten Ober-
fldchen mit einem sehr geringen Krimmungsradius mit den

Druckkopfen 16 bisher nur sehr schlecht mbglich ist.

Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend beschriebenen be-
vorzugten Ausfliihrungsbeispiele beschrédnkt. Vielmehr ist eine
Vielzahl von Varianten und Abwandlungen mdglich, die eben-

falls von dem Erfindungsgedanken Gebrauch machen und deshalb
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in den Schutzbereich fallen. Insbesondere beansprucht die Er-
findung auch Schutz fir den Gegenstand und die Merkmale der

Unteranspriiche unabhdngig von den jeweils in Bezug genommenen
Ansprichen und insbesondere auch ohne die Merkmale des Haupt-
anspruchs. Die Erfindung umfasst also zahlreiche verschiedene
Erfindungsaspekte, die unabhidngig voneinander Schutz genie-

Ren, so dass die Merkmale des Hauptanspruchs nicht notwendig

und wesentlich fir alle Erfindungsaspekte sind.

*x ok ok kK
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Druckkopf
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AuBenfl&chen
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Elektrostatische Feldlinien
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ANSPRUCHE

1. Lackieranlage zur Lackierung von Bauteilen (7) mit ei-

nem Lack, insbesondere zur Lackierung von Kraftfahrzeugkaros-

seriebauteilen, mit

a) mindestens einer ersten Lackierkabine (1),

b) einem in der ersten Lackierkabine (1) angeordneten Ap-
plikationsgerdt (11), insbesondere einem Druckkopf
(11), zur Applikation des Lacks auf das innerhalb der
Lackierkabine (1) befindliche Bauteil (7), wobei das
Applikationsgerdt (11) im Wesentlichen Overspray-frei
arbeitet, so dass sich der von dem Applikationsgerat
(11) applizierte Lack ohne Overspray im Wesentlichen
vollstandig auf dem zu beschichtenden Bauteil (7) abla-
gert,

dadurch gekennzeichnet,

c) dass unter der ersten Lackierkabine (1) keine Lack-

abscheidung (3) angeordnet ist.

2. Lackieranlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Lackieranlage zusdtzlich mindestens eine zwei-
te Lackierkabine aufweist mit mindestens einem over-
spray-erzeugenden Zerstauber (9) als Applikationsgerat

b) dass die erste Lackierkabine (1) mit dem Overspray-
freien Applikationsgerdt (l1) vorzugsweise zur Be-
schichtung von AuBenflachen (15) der zu beschichtenden
Bauteile (7) ausgelegt ist,

c) dass die zweite Lackierkabine (1) mit dem overspray-
erzeugenden Zerstauber (9) vorzugsweise zur Beschich-

tung von Innenfld&chen (17) der zu beschichtenden Bau-
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teile (7) und/oder von Umgriffen (19) um Bauteilkanten
(13) herum ausgelegt ist, und/oder
d) dass die erste Lackierkabine (1') seitlich neben der

zwelten Lackierkabine (1) angeordnet ist.

3. Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Ansprilche,

dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Lackieranlage ein Bodenfundament (10) auf Bo-
denhohe, wobei die Lackierkabine (1) ohne die Lack-
abscheidung (3) im Wesentlichen auf der Bodenhdhe ange-
ordnet ist, und/oder

b) dass die erste Lackierkabine (1) direkt auf dem Boden-
fundament (10) angeordnet ist und zwar ohne eine Eta-
genkonstruktion, welche die Lackierkabine (1) Uber die
Bodenhdéhe anhebt, und/oder

c) dass die Lackieranlage einen FOrderer (6) aufweist, der
die zu lackierenden Bauteile (7) entlang einem Fdrder-—
weg durch die erste Lackierkabine (1) fordert, wobei
der Forderer (6) auf der Bodenhdhe angeordnet ist,
und/oder

d) dass der Forderer (6) Uber die gesamte Lange der La-

ckieranlage auf der Bodenhdhe verlauft.

4. Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

gekennzeichnet durch

a) eine Etagenkonstruktion mit einer unteren Montageebene
und einer oberen Montageebene,

b) eine LackierstraBe, die auf der oberen Montageebenen
der Etagenkonstruktion verlauft,

c) eine Ausschleusung zum Ausschleusen der zu lackierenden
Bauteile (7) aus der angehobenen LackierstraRe auf der
oberen Montageebene in die erste Lackierkabine (1) auf
der Bodenhohe, und

d) eine Einschleusung zum Einschleusen der zu lackierenden
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Bauteile (7) aus der ersten Lackierkabine (1) auf der
Bodenhthe in die angehobene LackierstralBe auf der obe-

ren Montageebene.

Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

a)

b)

a)

b)

C)

7.

dass die Lackieranlage eine Lackierstrale mit mehreren
aufeinander folgenden Lackierstationen aufweist,

dass die zu lackierenden Bauteile (7) von einem Fdrde-
rer (6) entlang der LackierstralRe durch die Lackiersta-
tionen gefdrdert und in den Lackierstationen beschich-

tet werden.

Lackieranlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Lackierkabine (1) ohne eine Lackabschei-
dung (3) aubBerhalb der Lackierstrale angeordnet ist,
dass die zu lackierenden Bauteilen (7) wvon einer Aus-
schleusung aus der LackierstraBe in die erste Lackier-
kabine (1) ohne die Lackabscheidung (3) ausgeschleust
werden, und

dass die zu lackierenden Bauteile (7) aus der ersten
Lackierkabine (1) ohne eine Lackabscheidung (3) in die

LackierstraBle eingeschleust werden.

Lackieranlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Lackierkabine (1) ohne eine Lackabscheidung

(3)

8.

in der LackierstraBRe angeordnet ist.

Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

a)

b)

dass AuBenflachen (15) der zu lackierenden Bauteile (7)
mit dem Overspray-freien Applikationsgerat (11) la-
ckiert werden,

dass Innenflachen (17) der zu lackierenden Bauteile (7)
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mit einem Zerstauber (9) lackiert werden, der einen
Sprihnebel des Lacks appliziert, und
dass Umgriffe (19) um Bauteilkanten (13) der zu lackie-
renden Bauteile (7) herum mit einem Zerstduber (9) la-
ckiert werden, der einen Spriihnebel des Lacks appli-
ziert, insbesondere mittels einer elektrostatischen

Lackaufladung.

Lackieranlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

a)

b)

C)

10.

dass die Innenfldchen (17) der zu lackierenden Bauteile
(7) in einer Innen-Lackierkabine (1) lackiert werden,
dass die AuBenfldchen (15) der zu lackierenden Bauteile
(7) in einer AuRen-Lackierkabine (1) lackiert werden,
und

dass die Umgriffe (19) um die Bauteilkanten (13) der zu
lackierenden Bauteile (7) in der Innen-Lackierkabine
(1) oder in der AuRen-Lackierkabine (1) lackiert wer-

den.

Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

a)

b)

C)

d)

dass die Lackierstrale eine bestimmte erste Taktzeit
aufweist, mit der die zu lackierenden Bauteile (7) be-
schichtet werden, und

dass die erste Lackierkabine (1) ohne die Abscheidung
eine bestimmte zweite Taktzeit aufweist, mit der die =zu
lackierenden Bauteile (7) beschichtet werden, und

dass die zweite Taktzeit mindestens 10%, 20%, 50% 100%,
200%, 300% oder 500% grdbBer ist als die erste Taktzeit
oder

dass die zweite Taktzeit gleich der ersten Taktzeit

ist.
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11. Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
a) dass 1n der ersten Lackierkabine (1) ohne die Lack-

abscheidung (3) nur seltene Sonderlackierungen lackiert
werden, wohingegen haufige Standardlackierungen in der
LackierstraRe lackiert werden, und/oder

b) dass 1n der ersten Lackierkabine (1) ohne die Lack-
abscheidung (3) Primer, Haftvermittler oder NAD aufge-

tragen werden.

12. Lackieranlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch folgende Stationen, die entlang einer
LackierstraRe hintereinander angeordnet sind, so dass die zu
lackierenden Bauteile (7) nacheinander durch die Stationen
gefdbrdert werden:

a) eine erste Flillerstation zum Aufbringen einer Filler-
schicht im Innenraum des Bauteils (7) und am Umgriff um
Bauteilkanten (13) herum, wobei die Applikation in der
ersten Flllerstation mittels eines Zerstdubers (9) er-
folgt, der einen Spriihstrahl des Fillers abgibt,

b) eine zwelite Fiillerstation zum Aufbringen einer Fliller-—
schicht auf die AuRenfldche (15) des Bauteils (7), wo-—
bei die Applikation in der zweiten Flllerstation mit-
tels eines Overspray-freien Applikators (11) erfolgt,
insbesondere mittels eines Druckkopfs (11),

c) eine erste Trocknungsstation zum Trocknen der Fiiller-
schicht auf dem Bauteil (7),

d) eine erste Basislackstation zum Aufbringen einer ersten
Basislackschicht auf die Innenfldache (17) des zu la-
ckierenden Bauteils (7) und am Umgriff um Bauteilkanten
(13) herum, wobei die Applikation in der ersten Basis-—
lackstation mittels eines Zerstdubers (9) erfolgt, der
einen Sprihstrahl abgibt,

e) eine zwelte Basislackstation zum Aufbringen der ersten



10

15

20

25

30

WO 2018/108567 PCT/EP2017/081105

iy

g)

h)

i)

)

13.

24
Basislackschicht auf die AuBenflache (15) des zu la-
ckierenden Bauteils (7), wobeil die Applikation in der
zweliten Basislackstation mittels eines Overspray-freien
Applikators (11) erfolgt,
eine dritte Basislackstation zum Aufbringen einer zwei-
ten Basislackschicht auf die AuBenflidche (15) des zu
lackierenden Bauteils (7), wobei die Applikation in der
dritten Basislackstation mittels eines Overspray-freien
Applikators (11) oder mittels eines Zerstiaubers (9) er-
folgt,
eine zweilte Trocknungsstation zum Zwischentrocknen der
ersten Basislackschicht und der zweiten Basislack-
schicht,
eine erste Klarlackstation zur Aufbringen einer Klar-
lackschicht im Innenraum des Bauteils (7) und am Um-
griff um Bauteilkanten (13) herum, wobei die Applikati-
on in der ersten Klarlackstation mittels eines Zerstau-
bers (9) erfolgt, der einen Sprihstrahl des Klarlacks
abgibt,
eine zweite Klarlackstation zum Aufbringen einer Klar-
lackschicht auf die AuBenfld&che (15) des zu lackieren-
den Bauteils (7), wobei die Applikation in der zweiten
Klarlackstation mittels eines Overspray-freien Applika-
tors (11) erfolgt, insbesondere mittels eines Druck-
kopfs (11), und
eine dritte Trocknungsstation zum Trocknen der Klar-

lackschicht.

Lackieranlage nach einem der Ansprlche 1 bis 11,

gekennzeichnet durch folgende Stationen, die entlang einer

LackierstraRe hintereinander angeordnet sind, so dass die zu

lackierenden Bauteile (7) nacheinander durch die Stationen

gefdbrdert werden:

a)

Optiocnal eine Vorlackstation zum Aufbringen einer Vor-
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lackschicht auf das Bauteil (7), wobei die Applikation
in der zweiten Basislackstation mittels eines Over-
spray-freien Applikators (11) erfolgt, insbesondere
mittels eines Druckkopfs (11),
eine erste Trocknungsstation zum Trocknen oder Abduns-—
ten des Bauteils (7),
eine erste Basislackstation zum Aufbringen einer ersten
Basislackschicht auf die Innenfldache (17) des zu la-
ckierenden Bauteils (7) und am Umgriff um Bauteilkanten
(13) herum, wobei die Applikation in der ersten Basis-—
lackstation mittels eines Zerstdubers (9) erfolgt, der
einen Sprihstrahl abgibt,
eine zweite Basislackstation zum Aufbringen der ersten
Basislackschicht auf die AuBenflache (15) des zu la-
ckierenden Bauteils (7), wobeil die Applikation in der
zweliten Basislackstation mittels eines Overspray-freien
Applikators (11) erfolgt,
eine dritte Basislackstation zum Aufbringen einer zwei-
ten Basislackschicht auf die AuBenflidche (15) des zu
lackierenden Bauteils (7), wobei die Applikation in der
dritten Basislackstation mittels eines Overspray-freien
Applikators (11) oder mittels eines Zerstiaubers (9) er-
folgt,
eine zweilte Trocknungsstation zum Zwischentrocknen der
ersten Basislackschicht und der zweiten Basislack-
schicht,
eine erste Klarlackstation zum Aufbringen einer Klar-
lackschicht im Innenraum des Bauteils (7) und am Um-
griff um Bauteilkanten (13) herum, wobei die Applikati-
on in der ersten Klarlackstation mittels eines Zerstau-
bers (9) erfolgt, der einen Sprihstrahl des Klarlacks
abgibt,
eine zweite Klarlackstation zur Aufbringen einer Klar-

lackschicht auf die AubBenfldche (15) des zu lackieren-
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den Bauteils (7), wobei die Applikation in der zweiten
Klarlackstation mittels eines Overspray-freien Applika-
tors (11) erfolgt, insbesondere mittels eines Druck-
kopfs (11), und
eine dritte Trocknungsstation zum Trocknen der Klar-

lackschicht.

Lackieranlage nach einem der Ansprlche 1 bis 11,

gekennzeichnet durch folgende Stationen, die entlang einer

LackierstraRe hintereinander angeordnet sind, so dass die zu

lackierenden Bauteile (7) nacheinander durch die Stationen

gefdbrdert werden:

a)

b)

C)

d)

e)

eine erste Flillerstation zum Aufbringen einer Filler-
schicht im Innenraum des Bauteils (7) und am Umgriff um
Bauteilkanten (13) herum, wobei die Applikation in der
ersten Flllerstation mittels eines Zerstdubers (9) er-
folgt, der einen Spriihstrahl des Fillers abgibt,

eine zwelite Fiillerstation zum Aufbringen einer Fliller-—
schicht auf die AuRenfldche (15) des Bauteils (7), wo-—
bei die Applikation in der zweiten Flllerstation mit-
tels eines Overspray-freien Applikators (11) erfolgt,
insbesondere mittels eines Druckkopfs (11),

eine erste Basislackstation zum Aufbringen einer ersten
Basislackschicht auf die Innenfldache (17) des zu la-
ckierenden Bauteils (7) und am Umgriff um Bauteilkanten
(13) herum, wobei die Applikation in der ersten Basis-—
lackstation mittels eines Zerstdubers (9) erfolgt, der
einen Sprihstrahl abgibt,

eine zweite Basislackstation zum Aufbringen der ersten
Basislackschicht auf die AuBenflache (15) des zu la-
ckierenden Bauteils (7), wobeil die Applikation in der
zweliten Basislackstation mittels eines Overspray-freien
Applikators (11) erfolgt,

eine dritte Basislackstation zum Aufbringen einer zwei-
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ten Basislackschicht auf die AuBenflidche (15) des zu
lackierenden Bauteils (7), wobei die Applikation in der
dritten Basislackstation mittels eines Overspray-freien
Applikators (11) oder mittels eines Zerstiaubers (9) er-
folgt,
optional eine erste Trocknungsstation zum Zwischen-
trocknen der ersten Basislackschicht und der zweiten
Basislackschicht,
eine erste Klarlackstation zum Aufbringen einer Klar-
lackschicht im Innenraum des Bauteils (7) und am Um-
griff um Bauteilkanten (13) herum, wobei die Applikati-
on in der ersten Klarlackstation mittels eines Zerstau-
bers (9) erfolgt, der einen Sprihstrahl des Klarlacks
abgibt,
eine zweite Klarlackstation zum Aufbringen einer Klar-
lackschicht auf die AuBenfld&che (15) des zu lackieren-
den Bauteils (7), wobei die Applikation in der zweiten
Klarlackstation mittels eines Overspray-freien Applika-
tors (11) erfolgt, insbesondere mittels eines Druck-
kopfs (11), und
eine zweite Trocknungsstation zum Trocknen der Klar-

lackschicht.

Lackieranlage nach einem der Ansprilche 1 bis 11, ge-

kennzeichnet durch eine fiilllerlosen Lackierprozess ohne einen

Filler mit folgenden Prozessschritten in der folgenden Rei-

henfolge:

a)

b)

C)

d)

Aufbringen einer ersten Basislackschicht anstelle des
Fillers,

Optional Aufbringen einer zweiten Basislackschicht als
Decklack und optional mit Metalliceffekt,

Optional Aufbringen einer Metallic-Lackschicht,

Aufbringen einer Klarlackschicht.
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16. Lackieranlage nach einem der Ansprilche 1 bis 11, ge-
kennzeichnet durch eine fiilllerlosen Lackierprozess ohne einen

Filler mit folgenden Prozessschritten in der folgenden Rei-

henfolge:

a) Aufbringen eines Vorlacks mit einer FiUllerfunktion,

b) Aufbringen einer ersten Basislackschicht als Decklack,
c) Aufbringen einer zweiten Basislackschicht als Decklack,
d) Aufbringen einer Klarlackschicht.

17. Lackieranlage nach einem der Ansprilche 1 bis 11, ge-

kennzeichnet durch folgende Prozessschritte:

a) Aufbringen einer Lackierung mit mindestens einer Basis-
lackschicht und optional einer Klarlackschicht auf das
zu lackierenden Bauteil (7) durch einen Zerstduber (9),
der einen Sprilhnebel des Lacks appliziert, und

b) Aufbringen eines Dekors auf das zu lackierenden Bauteil

(7) durch ein Overspray-freies Applikationsgerat (11),

und
c) optional Aufbringen einer Klarlackschicht.
18. Lackierverfahren zur Lackierung von Bauteilen (7) mit

einem Lack, insbesondere zur Lackierung von Kraftfahrzeugka-

rosseriebauteilen, mit den folgenden Schritten:

a) Fordern des zu beschichtenden Bauteils (7) mittels ei-
nes Forderers (6) entlang einer LackierstraRe in eine
erste Lackierkabine (1),

b) Applizieren eines Lacks auf das zu lackierende Bauteil
(7) in der ersten Lackierkabine (1) mittels eines im
Wesentlichen Overspray-freien Applikationsgerdts, ins-
besondere mittels eines Druckkopfs (11),

dadurch gekennzeichnet,

c) dass unter der ersten Lackierkabine (1) keine Lack-

abscheidung (3) angeordnet ist.

*x ok ok kK
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