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  ABBILDUNG 1

So funktioniert das Farbensehen

Das Auge nimmt Licht unterschiedlicher Wellenlänge auf. Rund 6 Millionen Zapfen in der Netzhaut
nehmen den Rot-, Blau- und Grünanteil wahr. Etwa 120 Millionen lichtempfindliche Stäbchen 
registrieren das Schwarz-Weiß-Verhältnis. Aus diesen Informationen setzt das Gehirn die exakten 
Farbtöne zusammen und rekonstruiert letztendlich das Bild, das wir sehen. 
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Verkaufte Bautenfarben, Druckfarben und Lacke in Deutschland 2016
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Komponenten eines Industrielackes
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Vereinfachte Darstellung der Bildung des Netzwerkes eines oxidativ härtenden Öls mit Cobalt(II)-Ionen als Aktivator. 
Neben Sauerstoff-Brücken entstehen auch Kohlenstoff-Kohlenstoff-Verknüpfungen.
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Oxidative Selbsthärtung trocknender Öle
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Schematische Darstellung der Lackfilmbildung
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Schematische Darstellung der Lackfilmbildung
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Schematische Darstellung der Polymerisation; Beispiel Polyacrylat
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Alkydharz
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Darstellung eines Alkydharzes
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Polyestersynthese

HO

HO

HO

HO
O

O

O

O

O

O

O
O

O

O

O

Dicarbonsäuren

Alkohole OH

OH

OH
OH

OH

OH

HO
OHn n+

HO
OH

OH

– 2n H2O

n

O O

  ABBILDUNG 8

Synthese von Polyestern und Beispiele für die eingesetzten Dicarbonsäuren und Alkohole
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Schematische Darstellung der Polyaddition; Beispiel Polyurethan
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Schematische Darstellung der Polyaddition; Beispiel Epoxidharz
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Perylen-Pigmente
(Beispiel: C.I. Pigment Red 179, rot)

Diketopyrrolopyrrol-Pigmente 
(Beispiel: C.I. Pigment Red 254, rot)

Phthalocyanin-Pigmente 
(Beispiel: C.I. Pigment Blue 15, blau)

Chinacridon-Pigmente
(Beispiel: C.I. Pigment Violet 19, rotviolett)

Azo-Pigmente 
(Beispiel: C.I. Pigment Red 170, rot)
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Strukturen wichtiger organischer Farbpigmente
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Schematische Darstellung der Polyaddition – Beispiel Epoxidharz
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Schema des Lackfertigungsablaufs

Dispergieren
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Schema des Lackfertigungsablaufs
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Lackfertigung früher und heute
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Schematische Darstellung des Lackauftrags durch Sprühen (pneumatisch und elektrostatisch) 
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Qualität

Auflage

hoch

mittel

niedrig

1 10 1.000100 1.000.000100.00010.000

Farbkopierer

Computer-to-Paper
(Elektrofotografie)

Siebdruck Computer-to-Press
(z. B. DI-Technologie)

Konventioneller
Offsetdruck

Rollenoffsetdruck

Flexodruck

Tiefdruck
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Auswahl verschiedener Druckverfahren nach Qualität und Auflagenhöhe 
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Lackschicht

Stahl

Temperatur-
wechsel

Regen, Betauung,
relative Leuftfeuchte

UV-Strahlung

LuftschadstoffeBiologische Stoffe:
Baumharz, Vogelkot 

Sauerstoff

SO2

NOxO3O2

Cl –PO 3 –
4

CrO 3 –
4

Korrosive Salze
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Faktoren, die auf eine Lackschicht bei Bewitterung einwirken
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Unterboden-
schutz

Gelier-
trockner Reinigung Füller-

auftrag
Schleifen/
Reinigen Wasserbasislackauftrag

• • •••• •

Applikation der Basislackschicht
• Farbe bzw. Spezialeffekte
• Hohe Deckkraft
• Lichtstabilität

Klarlackauftrag Einbrenn-
trockner

Qualitäts-
kontrolle

Nacharbeiten/
Ausschleusen

zur
Montage

Spülen
Phosphatieren

Spülen

Grundierung im Elektrotauchbad

Spülen
Elektrotauchlackierung

Nahtab-
dichtung

Einbrenn-
trockner

Einbrenn-
trockner

• Korrosionsschutz durch
antikorrosive Eigenschaften

• Gute Haftung auf Metall

Entfetten

Zwischentrockner
Infrarot/Warmluft

• Entfernung von Fetten
• Verbesserung des Korrosionsschutzes

durch eine Zinkphosphatschicht

Vorbehandlung der Karosserie

Steinschlagschutz durch • hohe Elastizität und Härte,
• gute Haftung zu benachbarten Schichten

So wie Ausgleich von Oberflächenunebenheiten

Applikation des Füllers

Applikation des Klarlacks
• Schutz gegen Wetter, Lösemittel, Benzin, 

Säuren, Vogelkot 
• Glanz
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Typische Stufen der Auto-Serienlackierung
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KTL*

Füller

Basislack

Klarlack

1990er

Lösemittelhaltig
Wasserhaltig

38 g

72 g

38 g 

4 g

7 g

6 g

2 g

1 g

> 157 g/m2 > 16 g/m2

2015
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Lösungsmitteleinsatz bei der Autolackierung

*kathodische Elektrotauchlackierung
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Tauchbad

Anode Kathode

Gegenelektrode positiv geladene Lackteilchen

Karosserie
(Abscheideelektrode)
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Schematische Darstellung einer Anlage zur kathodischen Elektrotauchlackierung (KTL)
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Ein starkes Team perfekt aufeinander 
abgestimmter Beschichtungen 
garantiert eine perfekte Oberfläche auf 
der gesamten Karosserie. Alle vier 
Lackschichten zusammen sind nur so 
dünn wie ein menschliches Haar. Und 
doch sorgen sie für eine brillante 
Farbwirkung, Glanz und Schutz vor 
den meisten Umwelteinflüssen.

Klarlack 0,040 mm

Basislack 0,015 mm

Füller 0,030 mm

Grundierung 0,020 mm

Fahrzeugblech 0,800 mm

ca. 1 mm
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Schematischer Aufbau einer Mehrschichtlackierung mit Basis- und Klarlack
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Additive

Wasser

Füllstoffe

Weißpigmente

Bindemittel

Standard-Farbe
mit handelsüblicher

Deckkraft

Premium-Farbe 
mit hoher 
Deckkraft

Weiße Premium-Wandfarben mit hoher Deckkraft und Nassabriebfestigkeit enthalten mehr Weißpigmente und Bindemittel, 
die in Standard-Farben durch Füllstoffe ersetzt sind.
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Auf die Mischung kommt es an
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Laserschweiß-
maschine Bandeinlauf

Bandauslauf

Inspektion

Inspektionstisch

Einbrennofen

Bandreinigung und Vorbehandlung 

Kühler
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Schema einer Anlage zur Herstellung von Coated Coils
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Zinkauflage (20 µm)Zinkauflage (20 µm)

Zinkauflage (20 µm)Zinkauflage (5–20 µm)

Oberseite

Oberseite

optional: Schutzfolie (50–150 µm) 

Rückseitenlackierung
(5–10 µm) 

Einschichtlackierung (5–15 µm) 

UnterseiteUnterseite

Deckschicht (20–200 µm)  

Grundierung (5 µm)  
Vorbehandlung (< 1 µm)  

Vorbehandlung (< 1 µm)  Vorbehandlung (< 1 µm)  

Vorbehandlung (< 1 µm)  

StahlkernStahlkern

Zweischichtlackierung, optional mit SchutzfolieEinschichtlackierung 

optional:
Einschichtlackierung (5–15 μm)
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Beispiele zur Beschichtung von Blechen
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2. Diese wird gesäubert 
und innen mit Lack besprüht. 
Durch Erhitzen härtet dieser 
aus. Die Lackschicht verhindert 
Geschmacksveränderungen 
des Getränks.

4. Aufdruck der dekorativen 
Oberfläche – einschließlich 
der Beschriftung. 
Alle Farben werden in einem 
Schritt aufgetragen, indem 
ein vorher mit den Farben 
versehenes Gummituch auf 
der Dose abrollt.

6. Die Dose erhält ihre Endform, 
wird kontrolliert und verpackt.

1. Aus einer 
Aluminiumscheibe 
wird mit einem 
Stempel die Rohform 
der Dose gepresst.

3. Außen wird ein 
farbloser oder farbiger 
Grundlack aufgetragen 
und eingebrannt.

5. Ein Decklack schützt 
vor Beschädigungen des 
Aufdrucks.
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Wie werden Getränkedosen hergestellt?
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acrylsäuremodifizierte Epoxidharze
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Beispiele für strahlenhärtende, acrylsäuremodifizierte Filmbildner
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Hochspannungs-
erzeuger

Beschichtungs-
kabine

Absaugung

Overspray

Rückgewinnung
des Oversprays

Pulver-

Frischpulver

-behälter

Elektrostatische
Pulversprühpistole

Abluft

Druckluft

80–90 kV
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Schema der Pulverlackierung mit Overspray-Rückführung
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Polyisocyanat Verkappungsmittel verkapptes 
Polyisocyanat 
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Prinzip der Wirkung verkappter Polyisocyanate
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Bekannte Technologie Lotus-Effekt

Schmutzpartikel werden von Wassertropfen 
vollständig aufgenommen und abgespült.

Schmutzpartikel werden durch 
ablaufendes Wasser nur verschoben.

Wasser-
tropfen

Schmutz-
partikel

Nano-
struktur

Wasser-
tropfenSchmutz-

partikel
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Herkömmliche Oberfläche – selbstreinigende Oberfläche


