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Die Reparaturlackierung, Teil 1

benso wie die Automobile
sich aus den Kutschen entwi-
ckelt haben, beginnt die La-
ckierung der Fahrzeuge mit
den gleichen Lackmaterialien, die man
auch schon bei den Kutschen verwen-
dete. Olhaltige Lacke waren zu der Zeit
im Einsatz. Sie wurden mit einem Pinsel
aufgetragen und anschlieRend mehrtagig
getrocknet. Bis zur Einflihrung der Serien-
produktion war bei der Herstellung eines
Fahrzeugs Handarbeit gefordert, die
neben dem manuellen Pinselauftrag
(Bild 1) auch mehrmaliges Schleifen der
Karosse beinhaltete.

Wie heute die Karosseriebauer auf
Fahrgestellen mit Motor den gewUlnsch-
ten Aufbau fertigen, wurde es in den An-
fangen der Automobilproduktion auch mit
Personenwagen gehandhabt. Unzéhlige
Firmen, deren Namen heute zum groR-
ten Teil in Vergessenheit geraten sind,
fertigten auf diese Weise die Automo-
bile, deren Wert etwa dem vierfachen
Jahresgehalt eines Lackierers entsprach.

Etwa ab dem Jahre 1910 findet man
in alten Anzeigen den Begriff ,, Autolack’
der sich nach und nach durchsetzte und
das Lackmaterial von dem der Kutschen
abgrenzte. Neben Holz war Blech ein im-
mer starker eingesetztes Material, wes-
wegen die Beschichtungsmateria-
lien entsprechend eingestellt wer-
den mussten.

Die erste groRe Neuerung des Lack-
materials erfolgte durch Einflihrung der
Nitrocellulose-Lacke (kurz: Nitro-Lacke,
richtiger: Cellulosenitrat-Lacke). Insbe-
sondere die nach dem 1. Weltkrieg in gro-
Ren Mengen Ubrig gebliebene Schief3-
baumwaolle (Cellulose) fuhrte zu einer
starken und schnellen Entwicklung die-
ser Lackart. Diese Nitro-Lacke waren
und sind aber wesentlich dinnflissiger
als die bisher eingesetzten Ollacke und
konnten deshalb nicht mit dem Pinsel
aufgetragen werden. Erst die Verbindung
mit der Spritzpistole ergab die richtige Lo-
sung. Spritzpistolen wurden urspringlich
benutzt, um den Rachenraum von Pa-

" Bild 2: Das Schnittbild zeigt
die verschiedenen Kanile fiir
Luft (blau) und Lackmaterial
(rot) bei einer modernen
Spritzpistole

" tienten zu besprihen: eine Erfin-
dung des amerikanischen Zahnarz-

tes DeVilbiss Ende des 19. Jahrhunderts.
Gegenlber dem Pinselauftrag besitzt
die Spritzapplikation eine bedeutende
Reihe von Vorteilen: Insbesondere die
gleichmaRige Oberflache, die gleichma-
f3igen Schichtstarken auch an unzugéngli-
chen Stellen und die Benetzung von tief-
porigen Untergriinden zeichnen diese Ap-
plikationsart aus. WWahrend man allerdings

Bild 1: Mit dem Pinsel rflgr Her l.ackahftrég = teilﬁ/éiée untr usfa dllchen l'l'ber-Kopf; u
Arbeiten. Diese Szene um 1905 zeigt die Lackierung eines Benz-Fahrgestells

) bendtigt man noch einen Druck-

beim Aufstrich mit einem Pinsel aus-
kommt, ist bei der Spritzlackierung ein
hoherer technischer Aufwand notwen-

\ dig: Neben der Spritzpistole (Bild 2)

erzeuger sowie eine Absaugung fur
freigesetzte Losemittel und Staubpar
tikel. Die starker werdende Fliel3bandla-
ckierung (Bild 3) entschied aber letztlich
fur die praktische Spritzlackierung, da ins-
besondere durch das verwendete Lack-
material die Trocknungszeiten erheblich
verkUrzt werden konnten.

In der weiteren Entwicklung folgten
Kunstharz-Lacke auf der Basis von Alkyd-
und Acrylharzen. Auch bei der Lackapp-
likation kamen Neuerungen wie das
Elektrotauchlackieren und das elektro-
statische Spritzen bei der Autoserienla-
ckierung zum Zuge.

Ab den 70er-Jahren des vergangenen
Jahrhunderts stellten die Autohersteller
ihre Lackierung zunachst bei den Metal-
licfarben, spater dann auch bei den Uni-
farben auf die 2-Schicht-Lackierung um.
Vorteile dieser Applikationstechnik liegen
in der besseren Handhabung der Farb-
schicht (Basislack), die gegentber me-
chanischen und chemischen Einflissen
durch die Klarlackschicht geschitzt wird.
Nachteil dieser Technik ist der hohe An-
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teil und Verbrauch von organischen L6-
semitteln bei den Basislacken. Durch
die Einflihrung von wassrigen Basisla-
cken konnte dieses Manko behoben wer-
den. Die Entwicklung im Reparaturlack-
bereich folgte denen in der Serienlackie-
rung. Die Spritzpistolen wurden ebenfalls
weiterentwickelt, wobei das Prinzip der
pneumatischen Zerstaubung sich nicht
veranderte.

Entwicklung der Autofarben

Wie auch die Lacke orientieren sich
die Farben fir die ersten Automo-
bile am Angebot der Kutschenlackie-
rung bzw. -farben. Meistens handelt
es sich um dunkle und ,, schmutzige”
Farben, die mit RufR oder anorgani-
schen Pigmenten ermischt werden.
Erst die Produktion des Weil3pigments
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. Bild 3: Anfang der
- 50er-Jahre ist die
. Serienlackierung
. noch Handarbeit

Titandioxid in groRtechnischem Maf3stab,
welches auch heute in allen Bereichen
eingesetzt wird, fihrte zu brillanten Au-
tofarben Anfang der 30erJahre. Die wei-
tere Entwicklung wurde durch den Zwei-
ten Weltkrieg gestoppt, in den 60erJah-
ren nahezu perfekt weiterbetrieben. Die
Popkultur der 60er und 70er-Jahre sorgte
nicht nur in der Mode und im Alltag far
Farbe, sondern auch bei vielen Fahrzeu-
gen (Bild 4).

Mit dem Verzicht insbesondere auf
Gelb- und Orangepigmente Anfang der
achtziger Jahre — die enthaltenen Schwer-
metalle stehen im Verdacht der Gesund-
heitsschadigung — brachen die Angebote
an gelben, gelbgriinen, orangefarbenen
und gelbroten Fahrzeugen zusammen.
Versuche, andere Gelbpigmente herzu-

stellen, fuhrten nicht zum gewdlnschten
Erfolg.

Etwa zur gleichen Zeit stieg das In-
teresse fur Metallicfarben, wobei dieses
durch die damaligen Applikationsmetho-
den gebremst wurde. Erst die Einflih-
rung der 2-Schicht-Lackierung — sowohl
bei der Serien- als auch bei der Repara-
turlackierung — brachte diese , Farbart”
starker ins Spiel: Bei der sogenannten
1-Schicht-Lackierung enthalt das Lackma-
terial alle Komponenten, beim 2-Schicht-
System werden farb- und effektgebende
Komponenten in den Basislack gegeben,
den Schutz gegenliber mechanischen und
chemischen Beeinflussungen tbernimmt
der dartberliegende Klarlack.

Diese , Aufgabenteilung” hat sich
inzwischen bewahrt und wird fur Uni-,
Metallic- und Effektlackierungen und
-farben weltweit bei der Pkw-Serien-
und -Reparaturlackierung eingesetzt. Sie
hat auch den Trend zu Metallic- und Ef-
fektfarben entscheidend beeinflusst, so-
dass heute in Deutschland fast 80 % der
Neuwagen mit einer Metallic- oder Effekt-
lackierung ausgestattet sind.

Stand der Technik

Autolacke

Bei der Reparaturlackierung (Bild 5) wird
die sogenannte Altlackierung ausgebes-
sert. Hierbei ist eventuell ein Anschliff bis
auf das Blech oder den entsprechenden
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Bild 4: Im direkten Vergleich der Neuzulassungen der Jahre 1978 und 2005 zeigen sich die gravierenden Anderungen der Farben:
e Wihrend im Jahre 1978 noch viele Gelbpigmente zum Mischen von Serienfarben eingesetzt werden und damit fiir einen Boom im
.=a gelben, gelbroten und gelbgriinen Farbbereich sorgen, ,vergraut” das Bild im Jahre 2005. Silber/grau sind im Jahre 2005 fast die Halfte

aller Neufahrzeuge, nimmt man Schwarz hinzu, so kommt man auf fast drei Viertel
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Lackmaterial auf sie trifft

Untergrund notwendig. Hierauf beginnt
der Lackaufbau. Bei ausgetauschten Tei-
len wie z. B. Kotfligeln, Frontspoilern
oder Tankklappe (Bild 6) beginnt dieser
auf der angeschliffenen Grundierung.

Bei Fahrzeugneubauten (Koffer,
Marktwagen, Silos etc.) missen die un-
terschiedlichen Untergriinde (Blech, Holz,
Kunststoff etc.) berlicksichtigt werden,
um einen sicheren und dauerhaften Lack-
aufbau zu garantieren (Bild 7). Eventu-
elle Haftprimer mussen eingesetzt wer
den, um den Verbund des nachfolgen-
den Lackaufbaus mit dem Untergrund
zu gewabhrleisten.

Zwei wichtige Faktoren beherrschen
jeden Lackaufbau: Der erste Faktor ist
die Sauberkeit und die Reinigung (Bild 8)
zwischen und nach den Arbeitsgangen
(Schleifen), der zweite betrifft das gute
und angepasste Schleifen der notwendi-
gen Lack- und Fullerschichten.

Bild 5: Werden Teile éines Féhrzeugs )ackiért, miissen dié |
restlichen Fahrzeugteile zugedeckt werden, damit kein

Bild 6:‘Bel ausgetauschten Téilen, wie z. B Fronispoiler adef |
Tankklappe (siehe Bild 5), beginnt der Lackaufbau auf der
angeschliffenen Grundierung

Bild 7: Bei Fahrzeug-
neubauten wie
diesem Koffer
miissen die
unterschiedlichen
Untergriinde (Blech,
Holz, Kunststoff etc.)
beriicksichtigt
werden, um einen
sicheren und
dauerhaften Lack-
aufbau zu garantieren

Insbesondere im Nutzfahrzeugbe-
reich, sowohl bei der Reparatur- als auch
bei der Neulackierung, werden 2-Kompo-
nenten-Materialien verwendet, die die
gewtinschte Unifarbe ergeben. Fir Me-
tallic- und Effektfarben werden aber auch
in diesem Bereich 2-Schicht-Systeme ge-
braucht. Diese bestehen aus dem Basis-
lack, der nach seiner Trocknung mit Klar
lack versiegelt wird. Die Klarlacke sind
2-Komponenten-Lacke, die wie die pig-

k Bild 8: Eine Reinigung
der Fliche muss
zwischen jedem
Arbeitsgang erfolgen
|

Bild 9: Bei der
modernen
Spritzlackierung
werden vorwiegend
Spritzpistolen mit
FlieBbechern oder
wie im Bild mit
austauschbaren
FlieBbechern

eingesetzt | 2

mentierten Ausgaben vor der Applikation
mit Harter versehen werden mussen.
Basislacke enthalten die verschiede-
nen Farb- und Effektpigmente und wer-
den duinn aufgespritzt. Sie trocknen durch
Verdunsten des enthaltenen Losemittels.
In Zukunft werden nur noch Wasserbasis-
lacke eingesetzt: Die bisherigen Losemit-
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tel sind bis auf einen kleinen Restanteil,
der fur die Eigenschaften des Lackfilms
erforderlich ist, durch Wasser getauscht.
Allerdings entweicht das Wasser deutlich
schwerer dem Lack als ein organisches
Losemittel, weswegen MalRnahmen wie
Temperaturerhéhung und Luftabblasung
getroffen werden, um den Trocknungs-
prozess zu beschleunigen.
Spritzpistolen

Aus dem ,, Luftikus” aus dem Jahre 1908
sind inzwischen ,,erwachsene"” Spritzpis-
tolen geworden. Wurde der Lack lange mit
einer einfachen Konstruktion der Spritzpis-
tole appliziert, stellen die heutigen Spritz-
pistolen wahre Meister dar, die fur die
unterschiedlichen Lackmaterialien konzi-
piert sind (Bild 9).

Ein wesentlicher Fortschritt war die
Entwicklung der Luftkappe mit den zu-
satzlichen Luftdisen. Diese formen den
Rundstrahl zu einem Flachstrahl um
und ermdglichen auf diese Weise einen
gleichméRigeren und breiteren Auftrag
des Lackmaterials.

. Bild 10: Um die immer

. gréBer werdende

Zahl an Serienfarben
auch fiir die Repara-
turlackierung besser zu
. handhaben, fiihrten die
Lackhersteller in den

. 70er-Jahren Misch-

~ systeme ein, mit denen
die gewiinschte Serien-
farbe nach Rezeptur

L ausgemischt wird

Die Diskussionen tber Umwelt- und
Arbeitsschutz sowie uber Lackierkosten
haben in den letzten Jahren zu einem
Typ Spritzpistole gefuhrt, der mit der Be-
zeichnung HVLP versehen wurde: , High
Volume Low Pressure” (HVLP) bedeu-
tet, dass mit einem niedrigen Pistolen-
innendruck (Low Pressure) gespritzt wird.
Allerdings ist hierbei ein hoheres Luft-
volumen notwendig (High Volume), was
nicht jeder Kompressor schafft. Ziel die-
ser Entwicklung ist vor allen Dingen die
Senkung des Lackverbrauchs, der gegen-
Uber herkémmlichen Spritzpistolen etwa
30 Prozent betragen kann.
Farben/Mischlacke
Autolacke enthalten im Normalfall meh-
rere Pigmente, die neben der Farbe auch
das gewlinschte Deckvermdgen liefern.
Wirde man nur ein Pigment einsetzen,
wUlrde man sich von dessen Verfligbar-
keit und Reproduzierbarkeit abhangig
machen. Das Zusammenspiel mehre-
rer Pigmente sorgt flr eine konstante

Farbgebung und einen ausgeglichenen
Gesamtfarbeindruck.

Im handwerklichen Betrieb flr die
Fahrzeugreparatur oder den Fahrzeug-
neubau werden Lacke der bekannten
Hersteller eingesetzt und hierbei insbe-
sondere deren Mischlacke. Mithilfe eines
Mischlacksystems lassen sich nahezu
alle Serienfarben nachmischen.

Ein Mischsystem (Bild 10) besteht
aus einem Mischregal mit einer definier
ten Zahl an Mischlacken und einer Waage
mit integrierter Datenbank der Mischfor
meln. Die Mischlacke werden von jedem
Lackhersteller so ausgesucht, dass mit
einer moglichst kleinen Zahl die grof3t-
maogliche Nachmischquote erreicht wird.
Die Mischregale beinhalten sowohl Uni-
als auch Aluminium- und Effektlacke, mit
denen die gewlnschte Farbe nach Re-
zeptur gemischt wird. Jedes Lacksystem
besitzt dabei ein eigenes Mischsystem,
und die Rezepturen sind nur fir dieses
gultig. Ein Wechsel zwischen einem kon-
ventionellen und einem wasserbasierten
System eines Herstellers ist auf keinen
Fall moglich.

Eingemischt werden die einzelnen
Mischlacke nach und nach, wobei die
modernen oder , intelligenten” Waagen
in der Lage sind, bei einem Vermischen
die entsprechenden Korrekturen vorzu-
nehmen. Nach dem Fertigstellen werden
entsprechend den Angaben des Lackher
stellers weitere Zuséatze (Aktivator, Ver-
dinnung etc.) zugegeben, um den Lack
spritzfertig zu machen. [
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=P Bild 11: Immer Wichtiger wird die Fort- und Weirerbiidung. In
| diesem Trainingszentrum arbeiten die Teilnehmer praktisch und
[0
" unter Anleitung eines Trainers
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B”d 2: ‘i‘e Viélhl de‘r‘ eigen Serenfarbn edre eine ute
und intensive Kenntnis der Reparaturmadglichkeiten
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