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Lackierprozesse 
richtig planen

Von der ersten Beschichtungsidee zum qualifizierten Prozess

X RAINER GÖPFRICH, 

JÖRG BIHLMAIER

E s ist die Vielfalt an 
Möglichkeiten, welche 
die überwiegend ma-

schinenbaugeprägten In- 
house-Beschichter bei der 
Planung und Implementie-
rung neuer Lackierprozesse 
vor große Herausforderungen 
stellt.  

Die Lackierprozessplanung 
beginnt daher bereits bei den 
hauseigenen sowie kunden-
seitigen Produkt- und Ferti-
gungsspezifikationen. Beste-
hende Spezifikationen müs-
sen gesichtet und geprüft 
werden. Grundsätzlich ähneln 
sich Kundenspezifikatio-
nen innerhalb der jeweiligen 
Anwendungsgebiete, wobei 
es dennoch Unterschiede gibt. 
Durch einen ausführlichen 
Vergleich der Kundenspezifi-
kationen werden diese Unter-
schiede sichtbar. Dann kön-
nen die jeweils strengsten 
Anforderungen in einer inter-
nen Planungsspezifikation 
zusammengefasst werden, die 
als Grundlage für die Prozess- 
und Verfahrensauswahl dient. 
Bestehen keine hauseigenen 
oder kundenseitigen Spezi-
fikationen, oder sind diese 
unzureichend, sollte eine neue 
Spezifikation erarbeitet wer-
den. Bei der Erarbeitung einer 
Spezifikation ist jedoch dar-
auf zu achten, dass nicht auf 
existierende Spezifikationen 
anderer Anwendungsgebiete 
zurückgegriffen wird, da sonst 
die Anforderungen deutlich zu 
hoch oder deutlich zu gering 
ausfallen können. Eine Hilfe 
können die nationalen oder 
internationalen sowie bran-
chen- und verbandbezogene 
Normen darstellen. Zudem 
können auch Kundenreklama-
tionen analysiert und bewer-
tet und Erfahrungswerte ein-
gebracht werden. 

Grundwerkstoffe: Sowohl 
bei der Spezifikationserstel-
lung als auch bei der weite-
ren Planung sind die vorhan-
denen Grundwerkstoffe und 
Untergründe zu berücksichti-
gen. Besteht der Grundwerk-
stoff aus Leichtmetallen (z.B. 
Aluminium), Baustahl, rost-
freiem Stahl oder gar Bunt-
metallen? Diese verschiede-
nen Untergründe haben einen 
wesentlichen Einfluss auf die 
Auswahl des Reinigungs- und 
Vorbehandlungsverfahren. 

Reinigungs- und Vorbehand-
lungsverfahren: Hinsicht-
lich der Lackhaftung und 
dem damit einhergehenden 
Korrosionsschutz nimmt die 
Bauteilreinigung und Vorbe-
handlung eine zentrale Rolle 
ein. Grundsätzlich kann hier 
zwischen einer Reinigung 
und Vorbehandlung (Aufbrin-
gen einer Konversionsschicht) 
unterschieden werden. Typi-
sche Reinigungsverfahren 
sind beispielsweise:
kk Manuelles Abwischen mit 

wässrigen oder lösemittel-
haltigen Reinigern
kk Abblasen mit Druckluft 

(vor allem bei Kunststoff-
teilen auch mit ionisierter 
Druckluft)
kk Klassisches Strahlen mit 

Shot oder Grit
kk Strahlen mit CO2-Schnee 

oder CO2-Pellets
kk Nasschemisches Reini-

gen mit sauren oder alkali-
schen Reinigern
kk Automatisierte Lösemittel-

entfettung
kk Laserreinigung

Je nach Anforderungen sind 
nach dem Reinigen der Bau-
teile weitere Vorbehandlungs-
schritte zum Aufbringen von 
Konversionsbeschichtungen 
erforderlich. Typische Verfah-
ren sind beispielsweise:
kk Eisen- oder Zinkphospha-

tierung
kk Titan- oder Zirkonkonver-

sionsbeschichtung
kk Konversionsbeschichtung 

mit Silan
In der Praxis werden die Ver-
fahren der Bauteilreinigung 
und Konversionsbeschich-

tung je nach Anforderungen 
kombiniert und häufig auch 
durch vollautomatisierte 
Anlagen realisiert. 

Nutzwertanalysen: Lack-
material und Applikation: 
Ähnlich vielfältig wie bei den 
Reinigungs- und Vorbehand-
lungsvarianten verhält es sich 
bei den Lackmaterialien und 
Lackaufbauten. Grundsätz-
lich wird zwischen wässri-
gen-, lösemittelhaltigen- und 
Pulverlacksystemen sowie 
dem jeweiligen Einsatzzweck 
als Grund-, Zwischen-,  und 
Deckbeschichtung sowie Klar-
lack unterschieden. Je nach 
Lacksystem eignen sich die 
Materialien für eine Spritz- 
(Sprühapplikation bei Pulver), 
Tauch- oder Elektrotauch- 
applikation. 

Um einen möglichst breiten 
Überblick zu erhalten und alle 
Möglichkeiten zu betrachten, 
werden all die in Frage kom-
menden Verfahren mitein-
ander kombiniert und ausge-

wertet. Zur Durchführung die-
ser teilweise komplexen und 
umfangreichen Arbeit ist das 
Hinzuziehen von externen 
Dienstleistern, welche sowohl 
in der Technologieberatung 
beheimatet sind als auch die 
Möglichkeit zur Durchfüh-
rung von Beschichtungsver-
suchen und Spezifikations-
prüfungen haben, durchaus 
lohnenswert. 

Die Vielzahl an Kombinati-
onen wird zunächst im Rah-
men einer Nutzwertanalyse 
bewertet und eingegrenzt. 
Typischerweise sind die fest-
gelegten Qualitätsanforderun-
gen aus der Spezifikation ein 
wesentlicher Faktor bei der 
Eingrenzung. In einem nächs-
ten Schritt wird die tatsäch-
liche Beschichtungsqualität 
der eingegrenzten Verfahren 
durch Beschichtungsversuche  
und Spezifikationsprüfun-
gen ermittelt. Durch die ver-
schiedenen Laborprüfungen 
(z.B. Haftungs-, Korrosions-, 

Klimaprüfungen) können die 
einzelnen Vorbehandlungs- 
und Beschichtungsverfahren 
untereinander abgeprüft und 
verifiziert werden. Hier kris-
tallisieren sich die Verfahren 
heraus, die die Qualitätsvorga-
ben tatsächlich erfüllen kön-
nen. Um zu einer finalen Ent-
scheidung zu kommen, werden 
in einem weiteren Schritt die 
Verfahren, welche die Quali-
tätsvorgaben erfüllt haben 

hinsichtlich ihrer Investitions- 
und Betriebskosten betrach-
tet. Mit jedem dieser Schritte 
wird so die Nutzwertanalyse 
angepasst und gegebenenfalls  
erweitert, wodurch schließlich 
die Entscheidung für den opti-
malen Prozess getroffen wer-
den kann, der nicht nur quali-
tativ das beste Ergebnis erzielt, 
sondern auch die Kostenseite 
mitberücksichtigt.  e
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Durch die verschiedenen Laborprüfungen, hier Prüfkammern für Korrosions- und Klimawechselprüfungen, können die einzelnen Vorbehand-
lungs- und Beschichtungsverfahren untereinander abgeprüft und verifiziert werden. Fotos: IFO/Mantel

In der automatisierten nasschemischen Vorbehandlungsanlage wer-
den Beschichtungsversuche durchgeführt, um im Rahmen einer 
Nutzwertanalyse den optimalen Prozess zu finden.
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