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Einfihrung

Das Thema Fahrzeuglackierung gewinnt im
Service-Bereich zunehmend an Stellenwert.

Nicht nur neue technische Verfahren in der
Fahrzeuglackierung, sondern auch der Einsatz
neuer Materialien, insbesondere neuer Lacke,
erhdhen die Komplexitat dieses Spezialgebiets.

Nur Service-Leistungen, die auf fundiertem
Wissen basieren, werden im Bereich Fahrzeug-
lackierung, wie in allen anderen Bereichen, dem
Anspruch der Kundenzufriedenheit gerecht.

Aus diesem Grund geben lhnen die beiden
Selbststudienprogramme 214 und 215 einen
Uberblick Gber den heutigen technischen Stand
in der Fahrzeuglackierung.

@ SSP 214:
Fahrzeuglackierung - Die Vorbehandlung

® SSP 215

Fahrzeuglackierung - Die Decklackierung

NEU

Das Selbststudienprogramm  Prif-, Einstell- und Reparaturanweisungen
ist kein Reparaturleitfaden!  entnehmen Sie bitte der dafir vorgesehenen
KD-Literatur.
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Lackierung - Grundlagen

Die Stahloxidation (Korrosion)

Der Stahl, aus dem die Fahrzeugkarosserien
hergestellt werden, muB gegen Oxidation
(Korrosion) geschitzt werden. Deshalb wird der Oxidierter Stoff

Stahl zinkbeschichtet und lackiert.
Die Oxidation

Die Oxidation ist ein chemischer Vorgang, bei
dem zwischen zwei Stoffen Elekironen
ausgetauscht werden. Die Atome, die den
oxidierten Stoff bilden, geben Elektronen ab.
Diese Elektronen werden von den Atomen, die
den oxidierenden Stoff bilden, aufgenommen. Oxidation
Der entgegengesetzte Vorgang heil’t Reduktion.

Ein Stoff wird reduziert, wenn er Elekironen

aufnimmt.

Die Tendenz, Elekironen abzugeben oder
aufzunehmen, ist je nach Stoff unterschiedlich.

Bestimmte Metalle, z.B. Eisen, neigen zur
Abgabe von Elektronen. Deshalb oxidiert Eisen.

Oxidierender Stoff

214 002

Oxidations-

Einige Metalle, z.B. Kupfer, neigen weniger zur

neigung

Elektronenabgabe und oxidieren nur, wenn sie
stark reduzierenden Stoffen ausgesetzt sind.
Einige Metalle, wie Gold, konnen nur sehr
schwer zum Oxidieren gebracht werden.

Werden zwei Stoffe mit unterschiedlicher

hdheren Oxidationsneigung hin.

® Der Stoff, der oxidiert, ist die Anode.

@ Der Stoff, der reduziert, heillt Kathode.

® Die gemeinsame Anordnung nennt man
galvanisches Element.

Oxidationsneigung miteinander in Verbindung i \
gebracht, kommt es zu einem Elektronenflul zur

Elektronen-
fluB

Ein Beispiel fur ein galvanisches Element ist die Oxidationsneigung
Batterie, die einen ElektronenfluB von der Anode
zur Kathode erzeugt.

214 003



Der Korrosionsschutz

Fahrzeugkarosserien werden groBtenteils aus
zur Oxidation neigendem Stahlblech gefertigt.

Durch verschiedene Verfahren wird deshalb in
der Produktion ein langhaltender
Korrosionsschutz erzeugt.

So wird ein optimaler Schutz erreicht, damit eine
Gewabhrleistung fur die Lebensdauer des
Fahrzeugs GUbernommen werden kann.

Verfahren zum Schutz der Karosseriebleche vor
Korrosion:

@ Verzinkung
® Lackierung

Zink ist das am haufigsten verwendete
Schutzmetall. Zink besitzt eine héhere
Oxidationsneigung als Stahl. Stahl oxidiert erst,
wenn das Schutzmaterial Zink verbraucht und
oxidiert ist.

Anodischer Punkt (Oxidation)

Die verzinkten Stahlbleche sind sehr
oxidationssicher.

Die Verbindung der Zinkbeschichtung mit der
Lackierung ergibt einen optimalen
Korrosionsschutz.

Diese Schutzart wird Duplex-System genannt.

Der Oxidationsschutz entsteht durch das
Zinkoxid, das sich nicht vom Karosserieblech |6st.
Die Oxidation schreitet dadurch sehr viel
langsamer fort als bei unbehandeltem Stahl.

Bei Stahl |6st sich entstandenes Eisenoxid vom
Grundmetall, es liegen immer neue
Stahlschichten offen. Zink oxidiert friher als
Eisen, aber sehr viel langsamer.

Kathodischer Punkt (Reduktion)

Luftsauverstoff | 0, = Saverstoff
. i 0z —
Feuchtig- . N H* = Wasserstoff-lonen
keitsfilm 1 : oH- / 3
L i [ - ~+  OH™ = Hydroxid-lonen
A e 0 )
Stahlblech : Fe = Eisen
(T g ¥
|:_r'. ; ]
.
HH T O denp 2H2 0

Elektrolytische Stahloxidation
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Lackierung - Grundlagen

Die Schleifmittel

Schleifen dient der Vorbereitung der Oberflache Korund Siliziomkarbid
fur den Auftrag einer gut haftenden Lackschicht.

Die Grundlagen des Schleifens

Beim Schleifen wird von einer Oberflache
mechanisch Material abgetragen.

Hartes Material wird mit Druck Uber eine Flache
gefUhrt. Dabei dringt es in die Oberflachen-
schichten des zu schleifenden Materials ein und
tragt Teile davon ab.

214 005

Beim Schleifen kommen z. B. die Mineralien Korund und Siliziumkarbid
Schmirgel, Korund oder Siliziumkarbid

(Karborund) zum Einsatz.

Die zu schleifenden Materialien, wie Filler oder

Spachtelmasse, enthalten weiche Bestandteile,

wie Bariumoxid und Kalk, um das Schleifen zu

erleichtern.
Harte ist eine physikalische Eigenschaft. 1- Talk Weich
Ein Stoff ist harter als ein anderer, wenn er in
den anderen eindringen kann. 2 - Gips
Es gibt verschiedene Verfahren zur Ermittlung 3 - Kalkspat
der Harte.
Das einfachste Verfahren wurde von dem 4 - FluBspat
Geologen Mohs entwickelt.
Es besteht aus einer 10stufigen Skala mit nach 5 - Apatit
ihrer Harte geordneten Mineralien.
Das erste Mineral der Skala ist das weicheste, 6 - Feldspat
das letzte Mineral ist das harteste.
7 - Quarz
Die Harte aller anderen Mineralien wird mit der
Nummer des Minerals, das von ihm geritzt wird, 8 - Topas
bezeichnet.
9 - Korund
10 - Diamant Hart

Mohs‘sche Harteskala



Der Aufbau der Schleifmittel

Das Schleifmittel besteht aus einem flachen,
flexiblen Tragermaterial.

Trdgermaterialien sind:

® Papier

@ Textiles Gewebe
® Vulkanfieber

@ Kunststoff-Folie

Auf dem Tragermaterial sind sehr harte,
fragmentierte Schleifmineralien unterschiedlicher
Kérnung aufgeklebt.

Die Schleifmineralien

Bei der Herstellung von Schleifmitteln werden vor
allem Korund und Siliziumkarbid (Karborund)

verwendet.

® Korund ist ein sehr hartes Mineral, das
hauptsachlich aus Aluminiumoxid besteht.
Sehr reiner Korund ist weil3.
Wenn er Beimischungen enthalt, schwankt die
Farbe von rosa bis braun.
Korund wird bei Gebrauch stumpf und nutzt
sich ab.

® Siliziumkarbid ist noch harter aber
brichiger als Korund.
Seine Farbe ist schwarz mit blaulichem
Schimmer.
Bei Silizumkarbid brechen bei Gebrauch die
Mineralkdrner. Es entstehen neue, langliche
und spitze Profile.

Schleifmineral Kleber
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Flexibler Trager

214 007
Aufbau der Schleifmittel
Korund verbrauchter Korund
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Siliziumkarbid verbrauchter Silizium-
karbid
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Abnutzung der Schleifmittel



Lackierung - Grundlagen

K&rnung der Schleifmittel P12 P180
P16 P220
Zur Herstellung der Schleifmittel werden die P20 P240
Schleifmineralien zerkleinert und nach P280
. .. .. . P24
PartikelgréRe (Kérnung) sortiert. P30 P320
P40 P360
Die Schleifmittelkérnung wird nach der mittleren P400
.. - P50
GroRe der Schleitkdrner festgelegt. P60 P500
P8O P600
Die PartikelgréBe ist durch die FEPA-Skala P800
. P100
genormt. FEPA ist der europdische Verband der P120 P1000
Schleifmittelhersteller. P150 P1200
Die Partikelgrofe wird mit einem P und einer
nachgestellten Zahl gekennzeichnet. 214_009
P12 ist die Bezeichnung fir die grobste Kornung, FEPA-Skala komplett

P1200 steht fir die feinste Kdrnung.

Bei der Herstellung der Schleifmittel richtet sich
die Art des Schleifkorns z. B. nach:

@ Art der Schleifarbeit

@ Harte des zu schleifenden Materials
® Maximaler Schleifleistung

® Umweltbedingungen

Ein optimales Ergebnis wird nur durch
Verwendung des richtigen Schleifmittels fur das
jeweilige Schleifverfahren erzielt.

Das Tragermaterial

Fir die Herstellung der Schleifmittel werden
flexible Tragermaterialien verwendet.

Von der Starke des Tragermaterials hangt die
Elastizitat des Schleifmittels ab.
Je dunner der Papier- oder Gewebetrager ist,

desto elastischer ist das Schleifmittel.

214010
Der Schleifmittelhersteller wahlt die Art des
Tradgermaterials und dessen Gewicht nach der zu
bearbeitenden Oberflache und der Harte des zu
schleifenden Materials aus.

Flexibles Tragermaterial



Der Kleber

Zur Fixierung der Schleifminerale auf dem
Tragermaterial kommen grundsatzlich zwei
Kleberarten zum Einsatz:

® Organische Kleber
® Kunstharze

Die organischen Kleber, z.B. Kaninchenleim,
werden aus Naturprodukten tierischen oder
pflanzlichen Ursprungs gewonnen.

Sie sind wasserempfindlich.

Das bedeutet: Das Schleifmittel wird bei der
BerGhrung mit Wasser zerstort.

Zu den Kunstharzen zdhlen Phenol-, Epoxi-
und Harnstoffharze.

Sie sind warm aushdartbar bzw. warmebestandig,
so dal Schleifmittel mit diesen Klebern
wasserfest sind.

Die Verklebung des Schleifkorns mit dem
Tragermaterial erfolgt in zwei Schritten:

® Die erste Kleberschicht fixiert die
Schleifkorner oberflachlich mit dem
Tragermaterial.

@ Die zweite Kleberschicht bindet das
Schleifmineral mit dem Tragermaterial.

Fir beide Schritte kann mit gleichem oder
unterschiedlichem Kleber gearbeitet werden.
Die Kombination bestimmt das jeweilige
Schleifverfahren.

. Kleberschicht 2 -

\:R} -.:I - befestigen
| \

| —— Kleberschicht 1

[ ) - fixieren

— g ee————

Tragermaterial
214 011

Kleber und Kleberschichten



Lackierung - Grundlagen

Auftrag des Schleifminerals

Bei der Herstellung des Schleifmittels ist die
Auftragsart des Schleifminerals auf dem
Tragermaterial entscheidend. Es gibt zwei
Auftragsarten:

@ Schwerkraftauftrag
@ Elektrostatischer Auftrag

Beim Schwerkraftauftrag ordnen sich die
Schleifminerale undefiniert auf dem
Tragermaterial an.

Bei elektrostatischem Auftrag wird eine definierte
Ausrichtung der Schleifminerale erreicht.

Diese Ausrichtung bestimmt das Verhalten des
Schleifmittels.

Die Kornstruktur des Schleifmittels ist in jedem

Fall auf die zu bearbeitende Oberflache
abzustimmen.

Schwerkraftablagerung des Schleifminerals

214 012

Schwerkraftauftrag und elektrostatischer Auftrag

Die Mineralkornmenge pro Flacheneinheit ist ein
weiterer wichtiger Faktor fr das Verhalten des
Schleifmittels.

Bei Schleifmitteln mit geschlossener
Kornstruktur liegen die Schleifminerale dicht
nebeneinander.

Bei Schleifmitteln mit offener Kornstruktur
bilden die Schleifminerale Zwischenrdume. Der
Schleifstaub wird besser abgefihrt, das
Schleifmittel verstopft nicht.

Dem Schleifmittel werden zur Schmierung und
zur besseren Abfuhr der Schleifrickstdnde
verschieden Zusatze, z.B. Zinkstearat,
beigemischt.

Elektrostatische Ablagerung des Schleifminerals

po—

'. ' L"%’C)
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Gestaltung der Schleifmittel

Grolle Schleifmittelrollen (coils) werden selten
direkt verwendet.

Durch Stanzverfahren erhdlt das Schleifmittel
seine Gebrauchsform. Scheibe
Je nach Anwendungszweck gibt es verschiedene
AusfGhrungen:

® Bogen
@® Scheiben
® Rollen

Bogen

Die Schleifmittel in den verschieden Formen und

GrolRen werden in manchen Anwendungsfallen

mit Offnungen versehen (perforiert).

Sie dienen bei Verwendung mit dem

entsprechenden Schleifwerkzeug zum Abfihren

des Schleifstaubs. Rolle

Perforierte Scheibe 214 013

Schleifmittelformate

Zusammenfassung:

Damit eine Lackschicht optimal haftet, wird eine spezifische Rauheit der Oberflache in
Abhdangigkeit der Lackart und des zu lackierenden Materials benotigt.
Flachen ohne Haftkraft, wie z.B. trockene Lackflachen oder werksseitige Beschichtungen,

mussen deshalb zur optimalen Rauheit geschliffen werden.

Das Schleifen von Spachtelmasse und Filler dient zur Erzielung einer glatten, ebenen

Oberflache.

1
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Lackierung - Grundlagen

Die Vormaterialien und Lacke

Lackierungen schitzen die darunterliegenden
Oberflachen und erhohen damit die
Lebensdauer von Karosserieteilen.

AulRerdem bewirken sie ein attraktives

Oberflachenfinish.
Definition

Lacke sind flissige Substanzen unterschiedlicher
Viskositat (Zahflussigkeit), die durch
verschiedene Lackierverfahren auf dem
Tragermaterial aufgetragen werden.

Nach dem Hdarten bilden sie eine gleichmdalige,
fest am lackierten Untergrund haftende Schicht.
Diese Schicht wird Lackfilm genannt.

Der Lackfilm hat zwei Aufgaben:

@ Schutz der Oberflache gegen aggressive
dulere Einflisse: wie Feuchtigkeit, Sonnen-
einstrahlung, Hitze, Streusalze, Chemikalien,
Lésungmittel, Kraftstoff oder dhnlichem.

@ Verschonerung der Oberflache durch
Ausgleich von UnregelmaBigkeiten, Farbe,
Glanz und verschiedene optische und

farbliche Effekte.

Im Zusammenhang mit der Schutzfunktion spricht
man von den ,technischen“ Aufgaben, im

Zusammenhang mit der optischen Funktion von
den ,asthetischen” Aufgaben.

Vormaterialien und Lacke

214 014



Terminologie

Es gibt verschiedene Bezeichnungen fir die
Produkte, die unter dem Oberbegriff
Vormaterialien und Lacke” zusammengefal’t
werden.

Nachfolgend werden die bei der Fahrzeug-
lackierung verwendeten Produkte aufgefihrt.

Spachtelmasse

Spachtelmasse ist ein plastisches Verbund-
material in Pastenform.

Sie wird mit einem Spachtel oder dhnlichem
Werkzeug aufgetragen.

Spachtelmasse dient zum Ausgleich von
UnregelmaBigkeiten in der Oberflache und zum
SchlieRen von Materialrissen.

Sie mul} sehr gut auf den unterschiedlichsten
Untergrinden haften und leicht schleifbar sein.

Grundierung

Grundierungen sind flissige Mischungen, die
pigmentiert sein kdnnen.
Sie werden zu folgenden Zwecken aufgetragen:

@ Grundschicht zur Porenschliefung
® Korrosionsschutz

® Haftschicht fur den Decklack

Filler

Foller sind pigmentierte, flissige, feststoffreiche
Mischungen.

Sie gleichen UnregelmaBigkeiten in der
Grundierung aus (Fullung).

Durch ,Fillern” wird eine glatte, regelmaRige
Oberflache erreicht, auf der der Decklack
aufgetragen wird.

Blech

214 015

Spachtelmasse

Blech Grundierung

Decklack

214 016

Grundierung

Blech Grundierung

Decklack

214 017

Foller

13
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Lackierung - Grundlagen

Emaille-Lack

Dabei handelt es sich um einen Lack, der einen
besonders glatten und harten Lackfilm ergibt.

Lackfarbe

Lack besteht im wesentlichen aus organischen
Farbpigmenten, die im Bindemittel, der Basis
oder dem organischen Trager [6slich sind.
Lackfarbe zeichnet sich durch starke
Farbintensitat aus.

Sie kann mehr oder weniger durchscheinend

oder transparent sein. 214 018
Lackfarbe
Klarlack
Klarlack ist eine flUssige, pigmentlose \
Verbindung, die in einer dOnnen Schicht i |
aufgetragen wird. /
Nach dem Trocknen bildet Klarlack einen
transparenten Film.
214 019
Klarlack
Férbemittel
Farbemittel sind Materialien, die nach dem
Auftrag in die Oberflache eindringen und deren
Farbe andert.
Sie sind normalerweise transparent und bilden
keinen Oberflachenfilm.
214020
Farbemittel



Die Bestandteile des Lackes

Damit der Lack seine Schutz- und optische
Funktion erfillen kann, enthdlt er folgende
Bestandteile:

@ Bindemittel
® Pigmente

@ Losungsmittel
@ Zusatzstoffe

Das Bindemittel

Das Bindemittel ist der Anteil, der nach dem

Trocknen des Lackes weder flichtig, noch fest ist.

Das Bindemittel wird auch als Harz bezeichnet.
Als Tragersubstanz fir die anderen Bestandteile

des Lackes, erfillt das Bindemittel die wichtigste
Funktion.

Lack

Bestandteile des Lackes

Die chemische Zusammensetzung des Binde-
mittels bestimmt die Eigenschaften des Lackes,
wie zum Beispiel:

@ Art der Trocknung

@ Eigenschaften der Deckschicht, wie Harte
oder Glanz

@ Witterungsbestandigkeit

® Elastizitat

® Haftung

Die Lacke werden entsprechend ihrer
Bindemittelbasis bezeichnet.
Acryllack enthalt Acryl als Bindemittel,

Celluloselack enthdlt cellulosehaltige Bindemittel.

Bindemittel

Zusatzstoffe

Pigmente

Lésungsmittel

214 021
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Lackierung - Grundlagen

Die Pigmente

Pigmente sind feste, sehr feine, im Bindemittel
nicht [8sliche Teilchen.

Sie werden durch Zermahlen von organischen
und anorganischen Materialien hergestellt.
Pigmente geben dem Lack in erster Linie die
Eigenschaften:

® Farbe
@ Lichtundurchlassigkeit

Allerdings gibt es auch Pigmente, die den
Lackrezepturen mit ganz anderen Aufgaben
beigefugt werden.

Die Pigmente werden in folgende Gruppen
eingeteilt:

® Korrosionsschutzpigmente
Sie schitzen den Grund- oder Tragerwerk-
stoff (z.B. Stahl, Aluminium, Kupfer) vor
Korrosion.

® Deckende Pigmente
Das sind lichtundurchlassige Teilchen mit
einer definierten bestandigen Farbe (z.B. rote,
grune, blaue Pigmente).
Sie werden zur Farbgebung eingesetzt.
Pigmente kénnen durch ihre Zusammen-
setzung bzw. Struktur farbliche Effekte oder
optische Effekte hervorrufen.
Aluminium- und Glimmerpigmente bewirken
z. B. Metallic- und Perleffekte.

® Fillerpigmente
Diese Pigmente ergeben fir sich keine gute
Deckfahigkeit.
Sie ergdnzen die Deckpigmente und verleihen
dem Lack mehr ,Korper®.

® Pigmente mit besonderen Aufgaben
Sie verleihen dem Lack bestimmte Eigenschaf-
ten, wie anwuchsverhindernd (Bootslacke),
fungizid (Lacke fur Feuchtraume),
flammhemmend.

Follerpigmente

Einige Pigmente und ihre Eigenschaften

214 022



Die Lésungsmittel

Losungsmittel sind dem Lack beigefigt und Da Lésungsmittel und Verdinner das Bindemittel
halten das Bindemittel flissig, um eine flussig halten, muB ihre chemische

Gerinnung (Koagulation) bis zum Auftrag Beschaffenheit mit dem Bindemittel vertraglich
(Applikation) zu verhindern. (kompatibel) sein.

Nach dem Auftrag verdunstet das Lésungsmittel

beim Trocknungsprozel. Lésungsmittel bleiben Man unterscheidet zwei Gruppen von Lacken:
kein Bestandteil des am Tragermaterial

haftenden Lackfilms. ® Lacke auf Lésungsmittelbasis

Technisch wird Losungsmittel als ,flichtiges Lésungsmittel und Verdinner bestehen aus
Bindemittel“ bezeichnet. flichtigen, organischen Verbindungen, wie

Azeton, Kraftstoff, Butylazetat.
Ist groRere FlieRfahigkeit erforderlich, wird der

Lack verdiinnt. ® Lacke auf Wasserbasis (Wasserlacke)
Es wird dem Lack zusatzlich flichtiges Hier bildet Wasser den Hauptbestandteil des
Bindemittel (Verdinner genannt) zugefigt. Lésungsmittels und Verdinners.

Lésungsmittel und Verdinner kénnen die gleiche
oder eine unterschiedliche chemische
Beschaffenheit haben.

Lésungsmittel verdunsten

Bindemittel Pigment

Lackfilm

214 023

Lésungsmittel

17
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Die Zusatzstoffe

Die Lackqualitat wird durch die Qualitat der
Hauptbestandteile, das Mischungsverhalinis und
die sorgfaltige Auswahl von Zusatzstoffen
bestimmt.

Ohne Zusatzstoffe ist die Haltbarkeit des Lackes
begrenzt bzw. seine Eigenschaften nicht wie
gewdinscht,

Auswahl von Zusatzstoffen:

® Harter (Trocknungsbeschleuniger)
Beeinflut die Verfestigung und Aushdartung
des Lackes.

® Fillstoffe
BeeinfluBen die Oberflachenstruktur, wie
Rauheit und Fillung.

® Weichmacher (Elastifikatoren)
BeeinfluBt die Elastizitat und Flexibilitat des
Lackes.

® Verdickungsmittel
Verbessert den Lackverlauf und vermeidet
Laufer (Thixotropie).

® Netzmittel
Verbessert die Homogenisierung der Ubrigen
Bestandteile.

® Dispersionsmittel
Vermeidet die Klompchenbildung bei der
Lagerung.

® Antisedimentationsmittel
(kein Ablagern)
Halt die Pigmente in der Schwebe
(Suspension).

® Emulgator

Verbessert den Mischprozel der Bestandteile.

Harter

Follstoffe

Weichmacher

Verdickungsmittel L'.::T:' C'“..l:ﬂ:_} rl'tj

- L
T
Netzmittelmittel B B
& e e ®
Lo L S e

&
Dispersions- /"" \
mittel Eﬂ‘h—:\dol-:- el

& Lo
— . P 4] & &
Antisedimentati-
onsmittel ..i}_{r-. ) i j}_ﬁ" 1
Emulgator
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Der Lack: Einteilung nach den
Trocknungsarten

Die Trocknungsart des Lackes bestimmt viele
Eigenschaften des endgultigen Lackfilms.

Die Trocknung des Lackes

Lack kann in Abhéngigkeit des Bindemittels nach

verschiedenen Kriterien eingeteilt werden.
Wichtigstes Kriterium ist die Trocknung und
Aushartung des Lackes.

Je nach Lack unterscheidet man drei
Trocknungsarten:

1K-Kunstharzlack

@ Trocknung durch Verdunsten des
Lésungsmittels.

® Trocknung durch Umwandlung (Oxidation)
des Bindemittels.

2K-Lack

® Trocknung durch chemische Reaktion
zwischen zwei oder mehreren Bestandteilen.

Losungsmittel

Trocknen durch Verdunsten des Lésungsmittels

Trocknung durch Verdunsten des
Lésungsmittels

Dies ist die einfachste Art der Trocknung.
Das Bindemittel verfestigt sich durch das
Verdunsten des Losungsmittels.
Warmezufuhr beschleunigt den
VerdunstungsprozeB.

L Bei Berthrung mit Lésungsmittel [6st
> sich der Lack an (bezogen auf 1K-

<) Kunstharzlack).
@

Trockener Lackfilm

Bindemittel

214 025
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Trocknung durch Umwandlung (Oxidation)
des Bindemittels

Die Verdunstung des Losungsmittels tritt bei allen
Trocknungsarten auf.

Bei der Trocknung durch Oxidation erfolgt eine
Reaktion mit dem Luftsauerstoff sowie zusatzlich
eine chemische Umwandlung des Bindemittels.
Die Trocknung kann durch Zugabe von Harter
beschleunigt werden.

e

)

Trocknen durch Umwandlung des Bindemittels

Trocknung durch chemische Reaktion zwischen
zwei oder mehr Komponenten

Der Lackfilm entsteht durch chemische Reaktion
bzw. durch Verbindung (Polymerisation) von
Komponenten.

Erfolgt die Reaktion bei Umgebungstemperatur,
werden die Komponenten unmittelbar vor der
Anwendung vermischt.

Der trockene Lack hat andere chemische
Eigenschaften, als das urspringliche Bindemittel.
Deshalb wird der Lackfilm durch die im Lack
enthaltenen Lésungsmittel nicht beeinfluft.

Der Trocknungsprozel kann auch hier durch
Warmezufuhr zur schnelleren Verdunstung der
fluchtigen Bestandteile beschleunigt werden.

214026

Beginnt die Reaktion erst bei hoher Lack-
temperatur, kdnnen die bereits gemischten
Komponenten zur Anwendung gebracht
werden.

Dieser Lack heilt thermohé&rtender Lack.

214 027

Trocknen durch chemische Reaktion zwischen zwei oder mehr Komponenten



Sind zwei Komponenten vor dem Auftrag zu
mischen, handelt es sich um einen
Zweikomponentenlack (2K-Lack).

Die Komponenten sind:

® Harz
® Harter (auch Katalysator oder
Aktivator)

Die Komponenten befinden sich in getrennten
Gebinden mit entsprechenden Lésungsmitteln.

Unmittelbar vor der Anwendung werden sie in
einem definierten Verhalinis vermischt.

Die Mischung erfolgt in zylindrischen GefalRen
mit Hilfe des Mel- und Mischstabes.

Die Trocknung des 2K-Lackes wird durch
Warmezufuhr beschleunigt.

Der entstandene Lackfilm hat andere chemische
Eigenschaften als die urspringlichen
Komponenten.

Der 2K-Lack zeichnet sich durch hohe chemische
und physikalische Widerstandsfahigkeit aus.

Audt
Original
Lack
Decklack

2:1

Lack
Harter
Verdinner

\ 0005010.41.00
—

MeB- und Mischstab

Verdiinner

Harter

.

214 028
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Lackierung - in der Produktion

Serien-Karosserielackierung

Der Ablauf der Lackierung in der Produktion
gleicht einer Fertigungsstrale und ist optimal
abgestimmt.

Reinigen und Entfetten Phosphatieren

“ 7 Abdichten |
rli, oD

Kataphorese

Unterbodenschutz

Filler

Inspektion

Badwiederverwertung

Decklackierung

214 029

Ablauf der Serien- Karosserielackierung




Vorverzinkte Bleche

Vorverzinktes Blech ist mit Zink beschichtetes
Stahlblech. Die Zinkbeschichtung schitzt es vor
Korrosion. Bei geringfigigen Beschadigungen
des Lackfilms mit offenliegenden Blechstellen
oxidiert das Zink.

Der Stahl ist durch den sogenannten ,Zink-
Opfereffekt” geschitzt.

Die Beschichtung des Stahlbleches mit Zink
erfolgt elektrolytisch oder durch Eintauchen in
Zinkschmelze.

Die Beschichtung kann ein- oder beidseitig
erfolgen. Die Schichtdicke des Zinks liegt je nach
Anwendungsbereich zwischen 5 - 10 pm.

Die Feuerverzinkung erkennt man an der
Oberflachenstruktur (Zinkblume).

Zu lackierende AuBenhautbleche werden
elektrolytisch verzinkt.

Blechvorbehandlung: Reinigen und Entfetten

Beim Lackierablauf in der Produktion wird als
erstes die Rohkarosserie gereinigt und entfettet.
Die Rohkarosserie wird in ein Reinigungsbecken
getaucht und anschlieBend mit entfettenden
Lésungen abgespritzt.

Nach dem Spilen und Trocknen sind alle
Fettrickstande an der Karosserie entfernt.

Phosphatieren

Beim Phosphatieren wird die Karosserie in
Becken mit verschiedenen Phosphatsalz-
Lésungen eingetaucht.

Dadurch wird eine kristalline Metall-Phosphat-
Schicht auf dem Karosserieblech erzeugt. Das
bedeutet: optimaler Haftgrund und
Korrosionsschutz.

Zink (Zn)

Stahl

Zink (Zn)

214030

Beidseitig verzinktes Stahlblech

L= 2= =)

214 031

Reinigen und Entfetten
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Lackierung - in der Produktion

Kataphoretische Tauch-Lack-Grundierung
(KTL-Grundierung)

- &

Nach dem Phosphatieren erhalt die Karosserie I'-_"j#"_ll"
eine kataphoretische Grundierung, die einen [ B
hervorragenden Oxidationsschutz bietet. Gty g e W et G

@_9® |® *Bp
Die Kataphorese (= Wanderung positiv ® @
elektrisch geladener Teilchen in einer Flissigkeit) _ 'L'i'-" __-{ 4 i-n* | M =l
ist ein elekirischer Prozel}, der auch & I'-|_ — @ ; e -'|'
Elektrophorese (= Transport elektrisch geladener = _—f{; . ——’:W'_—'-'I
Teilchen durch elektrischen Strom) genannt wird. N ) ? o @ @ ,f';_._i.', =

Die Karosserie wird vollstandig in ein Bad aus
Lack-Elektrolyt-Losung eingetaucht.

Sie wird an den Minuspol einer Gleichstrom-
quelle angeschlossen. Den Pluspol bilden eine
Reihe von Anoden, die um das Becken
angeordnet sind.

Im elektrischen Feld lagern sich die positiv
geladenen Lackpartikel durch die Feldkrafte an
der negativ geladenen Karosserie ab.

Vorteile:

@ Alle AuBenflachen, Innenflachen und
Hohlrdume werden beschichtet.
@ Die Schichtstarke ist gleichmalig.

Bei der KTL-Grundierung entsteht an der
Karosserie eine bis zu 20 pm dicke Lackschicht.

In den anschlieBenden Spilzonen werden nicht
anhaftende Lackrickstande entfernt.

Der letzte Spulgang erfolgt mit voll entsalztem
Wasser.

Die wassertropfenfreie Karosserie kommt in den
Trockner. Dort hartet die KTL-Grundierung bei

180 °C. 214 032

Die ab Werk gelieferten Ersatzteile erhalten Kataphoretische Tauch-Lack-Grundierung
auch eine KTL-Grundierung.



Dichtmasse und Feinabdichtung

Blechiberlappungen, Blechkanten, Falze,
StoRverbindungen und Schweillnahte werden mit
Dichtmasse versiegelt.

Die Dichtmasse ist eine Polyurethanmasse mit
hoher Viskositat (= Zahflussigkeit).

Die Dichtmasse wird aufgespritzt und schitzt die
oben genannten, stark korrosionsgefdhrdeten
Bereiche.

Steinschlagschutz

Steinschlaggefdhrdete Bereiche werden durch
Steinschlagschutz-Grund geschitzt.

Steinschlagschutz-Grund ist ein hochviskoser,
elastischer Lack.

Ublicherweise sind der Unterboden und die
Radhd&user mit Steinschlagschutz-Grund
versehen.

Filler

Die nachste Beschichtung der Karosserie ist der
Filler (Primer). Er dient zum Ausgleich kleiner
Oberflachenmdngel und zur Vereinheitlichung

der Oberflache.

Beim Auftrag schleudern spezielle DUsen die
elektrostatisch aufgeladenen Lackpartikel auf die
ebenfalls elekirostatisch geladene Karosserie.
Der Vorteil dieses Verfahrens ist sparsamer
Materialverbrauch.

Der Fuiller wird bei 170 °C getrocknet. Nach
Ausharten und Abkihlen bei Raumtemperatur
werden eventuelle Korrekturstellen geschliffen.
AnschlieBend wird die Karosserie von Rick-
stdnden gereinigt.

Auftrag von Dichtmasse

214033

Steinschlagschutz-Grund

214 034
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Lackierung - in der Produktion

Decklack

Die letzte Lackschicht ist der Decklack. Er sorgt Einschichtlackierung
for:
.'h-
‘A

® Farbe

® CGlanz - Einschichtlack
@ Spezialeffekte

@ Harte
X

—— Foller

Der Decklack wird im Einschicht- oder _
Zweischichtverfahren aufgetragen. R

Beim Zweischichtverfahren wird zundchst ein - - Kataphorese
Farbgrund (Basislack) aufgetragen, R . (Tauchgrund)
anschlieBend der Klarlack. \ﬁ. Phosphatie-
b rung
Der Zweischicht-Decklack mit seinen Farben und Zink
Effekten (Uni, Metallic, Perleffekt) bildet
zusammen mit dem Klarlack einen harten,
glanzenden Film.
Bei der Einschichtlackierung bewirkt der Lack Zweischichtlackierung
selbst den Schutz, bei Zweischichtlackierungen | Klarlack
der Klarlack. L - =
| .
Der Auftrag des Decklacks erfolgt wie die —_— == Zweischicht-
Fillerapplikation im elektrostatischen grund
Beschichtungsverfahren, das grolRe Vorteile
gegeniUber dem herkdmmlichen Foller
Spritzpistolenauftrag bietet.
Kataphorese
(Tauchgrund)
- Phosphatie-
Metallic-Lack wird auch in der Serie rl.mg
mit der Spritzpistole (Spritzautomaten) Zink
aufgetragen.
Die durch elekirostatischen Auftrag
erzielte Orientierung der Aluminium-
partikel lieRe sich sonst in einer
Reparaturwerkstatt mit herkdmmlichen 214_035

Mitteln nicht duzi .
ein hicht reproduzieren Einschicht- und Zweischichtlackierung



Woachs und Korrosionsschutzmittel

Die Hohlraumversiegelung mit flussigem Wachs
bildet den AbschluR des Lackierungsprozesses.
Sie schitzt die Hohlrdume wirksam und auf
Davuer vor Korrosion.

Zusatzlich zur Wachsbehandlung kommt
Polyurethan-Schaum in speziell definierten
Hohlrdumen zur Anwendung, der die Akustik
verbessert und dullere Geruchsbeldstigung
vermeidet.

__ Fahrzeug-
Hohlraum

— HKV- Pistole

214036

Die Hohlraum- Konservierungs- Pistole
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Lackierung - im Service

Die Reparaturlackierung

Es besteht ein grofer Unterschied zwischen der
Lackierung in der Produktion und der Lackierung
in der Werkstatt.

In der Produktion wird nur die Karosserie ohne
Aggregate, Verkleidungen, Polsterungen usw.
lackiert.

Bei der Reparaturlackierung werden diese Teile,
auller bei Karosserie-Ersatz, nicht ausgebaut.
Alle nicht zu lackierenden Teile mussen
entsprechend abgedeckt werden.

Die Lackierung in der Produktion hat eine immer
gleichbleibende Struktur. Effektlackierungen
haben eine immer gleichbleibende Anordnung
der Alu- bzw. Glimmerpigmente.

Die Reparaturlackierung zeigt in Struktur und
Optik immer die Handschrift des Lackierers.

Der in der Werkstatt verwendete Lack muB bei
niedrigen Temperaturen trocknen, da Kunststoffe,
Aggregate und die Fahrzeugelektronik nicht
Temperaturen Uber 60 - 70 °C ausgesetzt werden
durfen.

Fir die Durchfihrung der Lackierarbeiten
muUssen geeignete AusrUstungen, Hilfsmittel und
Werkzeuge zur Verfigung stehen.

Ndahere Informationen zu Bertriebseinrichtungen
und Werkzeugen fir die Lackierung kdnnen Sie
im Selbststudienprogramm 215 , Fahrzeug-
lackierung - Die Decklackierung” nachlesen.

Die Reparaturlackierung

214 037



Die Lackierung in der Werkstatt

Der Lackierprozels im Service besteht aus zwei
Phasen:

® Der Vorbehandlung zum Korrosionsschutz
und zum Ausgleich von UnregelméBigkeiten
der Oberflache.

@ Der Decklackierung zur Wiederherstellung
des duBeren Erscheinungsbildes.

Kommt ein Fahrzeug mit einem Karosserie-
schaden in die Werkstatt, wird durch
Rickverformen oder Ersetzen der beschadigten
Blechteile die Karosserie instand gesetzt.

Die Reparaturlackierung schitzt die
beschadigten Teile vor Korrosion, gleicht
UnregelmdaBigkeiten an den instandgesetzten
Teilen aus und stellt das GufRere Erscheinungsbild
wieder her.

Lackiervorbehandlung

Die eingesetzten Vormaterialien bereiten den
Untergrund fur die Decklackierung vor.

Der Decklack darf auf keinen Fall direkt auf das
Blechteil aufgetragen werden.

Bei der Reparaturlackierung werden folgende
Vormaterialien verwendet:

® Spachtelmasse
® Grundierung
® Filler

Der Decklack wird auf die Grundierung, den
Foller oder auf frihere Lackschichten
aufgetragen.

Diese mUssen vorher mit einem auf den Decklack
abgestimmten Schleifmittel geschliffen werden.

Decklack

Der Decklack bildet die oberste Schutzschicht der
Lackierung.

Informationen zur Decklackierung
Yy | . .
finden Sie im Kapitel Grundlagen.

@ Wie eine Decklackierung fachgerecht
hergestellt wird, konnen sie im
Selbststudienprogramm 215
»Fahrzeuglackierung - Die Deck-
lackierung” nachlesen.

Lackierung in der Werkstatt
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Lackierung - im Service

Die Vorbehandlung der zu
lackierenden Flachen

Damit der Lack einwandfrei haftet, mufl das
Tragermaterial fir die Reparaturlackierung
vorschriftsmalig vorbehandelt werden:
Reinigen, beseitigen von Korrosion und schleifen
sind die wesentlichen Schritte der Vorbe-
handlung.

Reinigen des Fahrzeugs

Kommt ein Fahrzeug oder Fahrzeugteil zum
Lackieren in die Werkstatt, mUssen alle Flachen
gereinigt werden.

Das Fahrzeug mul} vor Beginn der Instand-
setzungsarbeiten gewaschen werden.

Die zu lackierenden Teile sind mit Silikonent-
ferner und Staubbindetuch einer Endreinigung
zu unterziehen.

Beseitigung von Korrosion

Werden Schutzschichten im Zuge der Karosserie-
Instandsetzung entfernt, besteht die Gefahr der
Korrosionsbildung.

Vor allem dann, wenn die Lackierung nicht
unmittelbar nach den Karosserie-Instand-
setzungsarbeiten erfolgt.

Weist das Fahrzeug bereits Korrosionsstellen auf,
missen diese durch Schleifen entfernt werden.
Das Schleifmittel mul so auf die Oberflache
abgestimmt werden, dal die Korrosionsstelle
vollstandig entfernt wird, ohne die Blechstarke
unndtig zu reduzieren.

Nach dem Schleifen kdnnen noch unsichtbare
Korrosionsstellen vorhanden sein.

Passivieren (= Behandlung mit sauren Zink-
phosohaten oder dhnlichen Korrosionsschutz-
Grundierungen) erzeugt einen Schutzfilm und

214_039A

Reinigen des Fahrzeugs

verhindert weitere Korrosion.

Passivierungsmittel dirfen nur auf blankes
Stahlblech oder verzinktes Stahlblech
aufgetragen werden.

Aluminium oder andere Werkstoffe sind fir diese
Behandlung nicht geeignet.

Die Schutzgrundierung mul} spétestens

20 Minuten nach dem Passivieren aufgetragen
werden, sonst geht die gewlnschte Wirkung
verloren bzw. es wird sogar eine gegenteilige
Wirkung erzielt.



Entfetten von Fléachen

Damit der Lack optimal haftet, missen die zu
lackierenden Flachen unbedingt mit Druckluft
abgeblasen und entfettet werden.

Zum Entfetten wird Losemittel (Silikonentferner)
kleinflachig aufgetragen. Bevor das Losemittel
verdunstet, muBl die behandelte Flache mit
einem sauberen und trockenen Lappen
abgerieben werden.

Das verwendete Losemittel (Siliconentferner)
mull Verunreinigungen |6sen, darf aber den
Untergrund nicht angreifen.

Die Verdunstung des Losemittels muB beim
Abreiben langsam erfolgen, so daB die
Entfettung optimal erfolgt.

BloRes Trocknen des Lésemittels hat keine
reinigende Wirkung, sondern verlagert
Verunreinigungen nur.

Eine Entfettung ist, auBer vor dem
Lackauftrag, auch vor dem Schleifen aus
zwei Grinden notwendig:

@ Beim Schleifen von fettbehafteten Flachen
kann es zur Klimpchenbildung mit dem
Schleifstaub kommen.

Es entstehen Schleifspuren und das
Schleifmittel wird schnell unbrauchbar.

® Mit dem Schleifkorn dringt Fett und Ol nach
innen und laRt sich dann nur schwer
entfernen.

Vorbereitungsschleifen

Fir optimale Haftung mull der Untergrund die
geeignete Rauhigkeit aufweisen.

Dazu mull mit entsprechender Kérnung
geschliffen werden.

Fir saubere Ubergdnge vom lackierten Bereich
zum blanken Metall missen die Lackrander
geschliffen werden.

Die Lackrédnder werden mit einem

Schwingschleifer und Schleifpapier der Kérnung

P80 oder P100 abgetragen.

. " Entfettungsmittel

g (Silikonentferner)
'\-x . s --l-_-' +
H\;I-l-'q-: o
2

Oberflachenentfettung

Rénder schleifen

=y y _,--"'J i
== - Tﬂﬁ. =
Vorher Nachher
== == - e
214_040

Vorbereitungsschleifen
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Lackierung - im Service

Die Schutzgrundierung
Grundierung fiir blankes Metall

Bei der Lackierung im Service muB im Rahmen
der technischen Mdglichkeiten versucht werden,
den serienmdBigen Korrosionsschutz wieder
herzustellen.

Wurde bei der Vorbehandlung blankes Metall
freigelegt, mul} fir den Lackaufbau eine der
folgenden Schutzgrundierungen verwendet
werden:

@ Sdaurehartende (phosphatierende)
Schutzgrundierung

@ Schutzgrundierung auf Epoxiharzbasis
S&urehértende Schutzgrundierung

Bei sdurehartender Schutzgrundierung, auch
Wash Primer genannt, handelt es sich um ein
Zweikomponenten-Produkt.

Ihre Topfzeit nach dem Mischen betragt 24
Stunden bei 20 °C.

Der Grundfiller wird aufgetragen, wenn der
Wash Primer getrocknet ist, aber noch Atzkraft
besitzt.

Saurehdrtende Schutzgrundierung laRt sich
hervorragend schleifen.

Schleifarbeiten sollten im Trockenschliff mit
Kérnung P400 ausgefihrt werden.

Die Abliftzeit zwischen den Spritzgéngen
betragt ca. 5 Minuten. Nach Bedarf kdnnen 2 bis
3 Schichten aufgetragen werden.

Die Trocknungszeit bis zum Fillerauftrag betragt

30 bis 90 Minuten bei 20 °C.

Saurehartende
Foller

Grundierung

Blech
214_041
Sdurehartende Grundierung
& Auf sGurehartende
> Schutzgrundierung darf kein
<) Polyesterspachtel aufgetragen
@ werden, da er im nicht gehdrteten

Zustand die Grundierung ablost. Hier
sollte nur Filler verwendet werden.

Umgekehrt ist die Verwendung von
s@urehdrtender Schutzgrundierung
auf gehartetem Spachtel problemlos
moglich, da der Spachtel nicht mehr
chemisch aktiv ist.



Grundierung auf Epoxiharzbasis

Grundierungen auf Epoxiharzbasis sind Foller

unabhangig von der Schichtdicke mit
Polyesterspachtel vertraglich.

Es sind groBere Trockenfilmstarken maglich.
Dadurch kann diese Grundierung
Fillerfunktionen Ubernehmen.

Die Trockenzeit von ca. 4 Stunden bei 20 °C ist
relativ lang.

Diese Grundierung wird als Korrosionsschutz fur
die zu spachtelnden Flachen verwendet, damit
der Spachtelauftrag nicht direkt auf das Blech
erfolgt.

Polyesterspachtelmasse

Grundierung auf Epoxidharzbasis
Hinweis:

Lack oder Grundierung bewahrt vom Auftrag bis
zur Durchtrocknung und Austrocknung sein
Atzvermdgen. Es kann eine weitere,
kompatible Lackschicht ohne Zwischenschleifen
aufgetragen werden (NaB-in-NaR-Verfahren).
Hat der Lack kein Atzvermdgen mehr, ist ein
Feinschliff erforderlich.

Trockenzeit wird in drei Phasen eingeteilt:

® Staubtrocken: Es haftet kein Staub mehr
am Lack. Durch Druck sind Eindricke im Lack
moglich.

® Montagetrocken: Das lackierte Teil kann
montiert werden. Nur durch starken Druck
sind Eindricke im Lack moglich. Der Lack ist
noch nicht ausgehartet.

® Durchgetrocknet: Das lackierte Teil kann
bestimmungsgemal verwendet oder
geschliffen werden.

Grundierung auf
Epoxiharzbasis

214 042
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Lackierung - im Service

Der Spachtelauftrag
Polyesterspachtel

Polyesterspachtel darf nur dinn aufgetragen
werden. Hohe Schichtstarken infolge
mangelhafter Blechinstandsetzung fihren zu
schlechter Lackierung.

Polyesterspachtel besteht aus zwei
Komponenten, die unmittelbar vor der
Anwendung gemischt werden:

Harz und Harter (Katalysator).

Harter muB immer in der vom Hersteller
vorgeschriebenen Menge zugegeben werden,
normalerweise 2 bis 3 Gramm pro 100 Gramm
Spachtelmasse (2 bis 3 Gewichtsprozent).

Spachtelmasse und rot eingefdrbter Harter sind
mit einem Spachtel so zu vermischen, bis die
Vermischung (Homogenisierung) optimal ist und
keine roten Harterspuren mehr sichtbar sind.

Arbeitsschritte

1.

Polyesterspachtel

Angemischte Spachtelmasse hat mit 5 bis 10
Minuten eine kurze Topfzeit.

Der Auftrag mul schnell und genau erfolgen.
Spachtelwerkzeuge sind mit
Universalldsungsmittel zu reinigen.

Nur soviel Spachtelmasse anmischen wie zu
Verarbeitung bendtigt wird. Sie verliert mit der
Zeit an Verstreichbarkeit und Haftfahigkeit.

® Zuwenig Harter (Katalysator)
Spachtelmasse hartet nicht in der vorgesehen
Zeit. Schleifarbeiten werden erschwert, das
Schleifmittel verstopft und es entstehen
Schleifspuren und Riefen.

® Zuviel Harter (Katalysator)
Spachtelmasse hartet nicht schneller. Es bleibt
aktiver Harter zurick, der mit Harz und
Pigmenten von Filler und Decklack reagiert.
Die Folge sind Farbverdnderungen und
Flecken- oder Konturenbildung.

Harter (Katalysator)
.""h--__'__—-ﬂ"
- 214 043

Mischen von Polyesterspachtel



Spachtelmasse auftragen

Die Qualitat der Reparaturlackierung beginnt
beim Spachteln.

Devise:

Mehr Zeitaufwand beim Spachtelauftrag
reduziert die Schleifarbeit.

Instandgesetzte Blechbereiche missen entfettet
und geschliffen werden.

Schichtstarken des Spachtels Uber 400 bis

500 pm nach dem Schleifen sind nicht zulassig.

Polyesterspachtel darf nur auf Stahlblech
verwendet werden. Auf verzinktem Stahlblech
besitzt er nicht ausreichend Haftfahigkeit.
Dazu ist Universalspachtel zu verwenden, der
auf Stahl und verzinktem Stahl hervorragend
haftet.

Eine weitere Moglichkeit ist der Auftrag von
Polyesterspachtel auf einer Grundierung auf
Epoxiharzbasis.

Verzinkung Lack

Stahl

Zu spachtelnder Bereich

Standardspachtel

Spachtelaufirag bei verzinktem Blech

Hinweise zur Spachtelvorbereitung:

Wahrend der Lagerung konnen sich feste
Bestandteile absetzen bzw. Harz
aufschwemmen.

Der Gebindeinhalt ist vor Gebrauch mit einem
RUhrer grindlich umzurihren, um das korrekte
Mischungsverhdaltnis zwischen Harz und festen
Follstoffen sicherzustellen.

Ansonsten wirde es zur Veranderung des
Mischungsverhdltnisses mit dem Harter fGhren,
da die Fullstoffe an der Reaktion nicht beteiligt
sind.

Zur Entnahme aus dem Gebinde dirfen nur
saubere Werkzeuge verwendet werden.
Spachtel- oder Harterreste fihren zur Reaktion
im Behdlter und der Inhalt wird unbrauchbar.

Universalspachtel

Spachtelverfahren

Grundierung auf

Epoxiharzbasis
214044
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Lackierung - im Service

Das Schleifen des Spachtels

Polyesterspachtel hat mit ca. 30 Minuten bei

20 °C eine kurze Trocken- und Hartezeit. Die
Schleifarbeiten konnen relativ schnell ausgefihrt
werden.

Ungenigende Trocknung des Spachtels fihrt zu
den gleichen Schleiffehlern wie falsche
Zumischung von Harter:

Verstopfen des Schleifmittels durch klebrige
Harzreste.

Das Reinigen der Oberflache mit
Reinigungslésung macht Schleifarbeiten
bequemer, schneller und wirksamer.

Zum Schleifen werden Schleifmittel mittlerer
Kérnung, P80 oder P120, eingesetzt.
Schleifspuren werden zum Abschlul} mit
Schleifmittel der Kérnung P240 ausgeglichen.

Schleifarbeiten kénnen manuell mit
Schleifklétzen und Schichthobeln oder mit Hilfe
von elekirischen Schleifwerkzeugen durchgefihrt
werden.

Hier sind Schwingschleifer mit harter Auflage for
grole, glatte Flachen am besten geeignet.

Bei unregelmdligen Flachen bietet sich ein
Exzenterschleifer an.

214 045

Handschleifwerkzeuge

Das Schleifen von Polyesterspachtel
muld trocken erfolgen.
Die Verwendung von Wasser ist

@ ausgeschlossen.

Polyesterspachtel neigt zur
Feuchtigkeitsaufnahme. Bei der
Waérmetrocknung des Decklacks kann
es sonst zu ,Auskochern” im Lack
kommen.

AuBerdem erhoht sich beim NaBschliff
das Korrosionsrisiko.

Pneumatischer

Schleifer

Drehschleifer

Drehschwing-
schleifer

214_045D

Schleifwerkzeuge



MuB nach dem Schleifen nachgespachtelt
werden, sind Schleifreste mit Druckluftpistole,
Losemittel und Papiertichern zu entfernen.
Normalerweise ist nur ein zweimaliger
Spachtelauftrag notwendig.

Zum Schutz gegen Beschédigung und
Verschmutzung beim Spachteln und vor allem
beim Schleifen, sind alle gefdhrdeten Bereiche
abzudecken.

Nach dem Schleifen des Spachtels erfolgt bei
blanken Blechstellen der Aufirag der
Schutzgrundierung und anschlieBend der
Follerauftrag.

Der Fillerauftrag muB groRflachiger als der
Spachtelauftrag erfolgen, da die gespachtelte
Flache komplett mit Filler bedeckt sein muB.

Der an die gespachtelte Flache angrenzende
Lackbereich wird mit feiner Kérnung
angeschliffen bzw. mattgeschliffen.

Es sollte ein Bereich von 15 cm Breite um die
gespachtelte Flache mattgeschliffen werden.

Das Mattieren kann erfolgen mit:
@ Schleifpad

® Konventionellem Schleifmittel
® Schleifmaschine

Geschliffener Spachtel

Zu mattierender Bereich

Mattieren

214 046
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Lackierung - im Service

Der Grundierfilleraufirag

Der Grundierfiller bildet den Untergrund fur
den Decklack. Decklack darf nur auf Grundier-
fuller oder die alte Lackschicht aufgetragen
werden.

Aufgaben des Grundierfiillers

Der Grundierfuller, ein Vormaterial der
Lackierung, hat folgende Aufgaben:

® Ausgleich von UnregelmaRigkeiten in
instandgesetzten Bereichen.

@® Abdecken von Spachtel- und
Grundierungsschichten.

® Untergrund fur die Decklackierung, um
optimale Auftragsfahigkeit und Glanzerhalt
des Decklacks zu erreichen.

Der Decklack darf nicht direkt auf den Spachtel

oder die Grundierung aufgetragen werden.
Ungenigende Oberflachenqualitat und

Lackierfehler, z.B. Absorption (= Aufsaugen) von

Decklack, waren die Folge.

Bindemittel

Losungsmittel

Follpigment

2K-Filler auf
Acrylbasis

Zweikomponenten-Grundierfiller

Grundierfiller ist ein Zweikomponenten-Produkt
auf Acrylbasis mit dhnlicher Beschaffenheit wie
2K-Lack. Die Art der Pigmentierung ist
unterschiedlich.

Feststoffgehalt

Die Fillkraft des Grundierfillers richtet sich nach
seinem Feststoffgehalt.
Der Feststoffgehalt hat folgende Klassifizierung:

® Standard:
Standardfeststoffgehalt
@® MS (medium solid):
mittlerer Feststoffgehalt
® HS (high solid):
hoher Feststoffgehalt

Deckpigment Bindemittel

Losungsmittel

2K-Einschicht-
Acryllack

|
\ W
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Auftragsverfahren

Eine Moglichkeit ist das NaB-in-NaB-
Verfahren. Der Grundierfiller wird als
Zwischen- bzw. Isolierschicht ohne Ausgleich von
UnregelmdBigkeiten eingesetzt.

Der Decklack wird aufgetragen, solange der
Grundierfiller noch Atzkraft besitzt.

Schleiffahiger Filler ist das am haufigsten
verwendete Auftragsverfahren. Der
Grundierfiller hartet dabei vollstandig aus und
wird anschlieBend geschliffen.

Farbbarer Filler wird eingesetzt, wenn
mdglichst wenig Decklack-Spritzgénge
gewUnscht sind, um Farbtonabweichungen zu
vermeiden.

Der Untergrund entspricht durch Beimischung
von Decklack dem Farbton des Decklacks.

Rezepturen

Die Grundierfillerart hangt von der Reparatur
bzw. vom zu lackierenden Bereich ab.

Durch gezielten Einsatz von Harter, Verdinner,
Zusatzstoff, Mischungsverhaltnis, sprich der
Rezeptur, kdnnen verschiedenste Anwendungs-
eigenschaften erzielt werden.

Wichtig ist die Wahl von Harter und Verdinner
in Abhdangigkeit der Verarbeitungstemperatur:

»Schnelle” fir Temperaturen unter 18 °C
»Mittlere“ fir Temperaturen von 18 bis 25 °C
»Langsame” fir Temperaturen Gber 25 °C

Die Topfzeit von Grundierfillern auf Acrylbasis
betragt 30 bis 60 Minuten.
Nicht mehr Filler ansetzen, als benétigt wird!

Verwendung von Grundierfillern

Zu lackierender Bereich

Geeigneter Grundierfiller

Ersetzte Bleche

Standard oder MS

Bleche mit kleinen Reparaturstellen MS
Instandgesetzte Bleche HS
Innenteile NaB-in-Naf
Normale Oberflachenqualitat (Finish) NaB-in-Naf
Hohe Oberflachenqualitat (Finish) Schleiffahig
Farben mit geringer Deckkraft Farbbar
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Lackierung - im Service

Avuftrag des Grundierfillers

Beim Teileersatz und bei grofflachigen Schaden
wird Grundierfiller auf das komplette Blechteil
aufgetragen.

Bei kleinen Schaden muB der Grundierfiller den
gespachtelten und grundierten Bereich

bedecken.

Der Auftrag erfolgt durch Spritzpistole, mit einer
auf den Filler abgestimmten Dise, am besten in
der Spritzkabine.

Mit HVLP-Spritzpistolen (= high volume-low
pressure, groBes Volumen-niedriger Druck) kann
ein optimaler Verlauf des Grundierfillers erzielt
werden.

Die vorgeschriebenen Verdunstungszeiten
mussen vor allem bei mittleren und hohen
Schichtstarken eingehalten werden, da sonst
Fehler durch unzureichende Trocknung auftreten.

Die Verdunstungszeit zwischen zwei Schichten
liegt bei 5 bis 10 Minuten.

Beim Grundierfullern missen
angrenzende Bereiche abgedeckt
werden.

Spachtel

Fillern der kompletten Fléche

Fillern eines Teilbereiches

Foller

214 048

Grundierfillern




Spritzgdnge

Bei schleifbaren Grundierfillern ist zum
Ausgleich von Verformungen mehr als ein
Spritzgang notwendig.

Zum Beispiel muR bei kleinen Reparaturstellen
die Grundierfullerschicht auf der gespachtelten

Flache gréBer sein, als im umgebenden Bereich.

Bei mehreren Spritzgdngen von schleifbarem
Foller, mul der vorhergehende Spritzgang eine
grolere Flache bedecken als der nachfolgende
Spritzgang.

Begrindung

Bei jedem Spritzgang lagert sich Fillermaterial
durch Spritznebel am Rand der beschichteten
Flache ab.

Uberdeckt der nachste Spritzgang diese
Ablagerungen, werden sie beim
nachfolgendem Schleifen frei.

Bei anschlieBendem Decklackauftrag kann dies
zu Lackierfehlern durch Absorption

(= Aufsaugen) von Decklack fGhren.

Richtige Folge der Fillerspritzgdnge

Follerablagerungen

Schleifen

Falsche Folge der Fiillerspritzgdinge

Fullerablagerungen

Spritzgénge

Schleifen

Lackierfehler
(Absorption von Decklack)

— -]

214 038
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Lackierung - im Service

Das Schleifen des Grundierfillers

Der Grundierfiller muB sorgfaltig geschliffen Falsche Vorgehensweise beim Schleifen des
werden. Fehler in der Grundierfullerschicht sind Grundierfillers

durch den Decklack hindurch sichtbar.

Der Grundierfuller darf erst geschliffen werden,

wenn er vollkommen durchgetrocknet ist. Schleifmittel

Dar‘cuf rrIuB vor allem bei gréReren b80 p240

Schichtstarken geachtet werden. =g
b A A, bbbt

Nicht durchgetrockneter Grundierfiller
verursacht beim schleifen Schleifspuren und das Stufenschleifen - Falscher Ablauf
Schleifmittel verstopfft.

Die Trocknungszeit richtet sich nach Art und
Auftragsstarke des Grundierfillers. Sie liegt
zwischen 3 und 12 Stunden bei 20 °C.

Der SchleifprozeB besteht aus zwei Stufen: -:__;'-"ff'

Zu schleifende Flache

® Grobschliff 1. Schleifen mit P8O
® Feinschliff

Der Grobschliff gleicht die Grundierfullerschicht -
an die Blechoberflache an. Dabei wird
Schleifmittel mit grober Kérnung verwendet.

Der Feinschliff erzielt die notwendige
Oberflachenstruktur, damit der Decklack gut
haftet und die Schleifspuren verdeckt. Dabei wird 2. Schleifen mit P240

Schleifmittel mit feiner Kdrnung verwendet. T e e
ST

3. Lackauftrag
= 'f'?".'-';-:'-'-'.:-"".f-;-""

Sichtbare Schleifspuren

214_047A

Sichtbare Schleifspuren



Richtige Vorgehensweise beim Schleifen des
Grundierfiillers

Schleifmittel

P80 P150 P240

Stufenschleifen - Richtiger Ablauf

1. Schleifen mit P8O

-
2. Schleifen mit P150

N

3. Schleifen mit P240

4. Lackauftrag

e

-
."-

Keine Schleifspuren

214_0478B

Keine Schleifspuren

Stufenschleifen

Beim Stufenschleifen beginnt man mit groben
Schleifmitteln und schlieRt die Schleifarbeit mit
feinen Schleifmitteln ab.

Der Stufensprung der KorngrofRen darf nicht zu
groll werden, da sonst nur die Kdmme der
Schleifriefen abgetragen werden.

Aus der FEPA-Norm (siehe auch Seite 8) durfen
beim Ubergang zu einer feineren Kérnung bis zu
drei Stufen Ubersprungen werden.

Endschliff fir Einschicht- und
Zweischichtlackierung

Beim Endschliff des Grundierfillers
unterscheidet man zwischen Einschicht- und
Zweischichtlackierung.

Die Filmstarke bei der Einschichtlackierung ist
groler als bei der Zweischichtlackierung.

Bei der Zweischichtlackierung tragt nur der
Basislack, nicht der Klarlack, zum Abdecken von
Schleifspuren bei.

Die Einschichtlackierung deckt dadurch tiefere
Schleifspuren ab.

Trockenschliff und NaBschliff

Grundierfiller kann trocken oder nal geschliffen
werden.

Beim Trockenschliff wird in kirzerer Zeit die
gleiche Oberflachenqualitat wie beim NaBschliff
erreicht.

Der NaBschliff erfolgt manuell, wobei groBe
Mengen Schleifrickstande anfallen.

Beim Trockenschliff werden Schleifmaschinen mit
Absaugsystem verwendet.

Beim NaBschliff konnen durch die zusatzliche
Schleifwirkung des Wassers feinere Schleifmittel
verwendet werden, als beim Trockenschliff.
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Prifen Sie lhr Wissen

1)  Was ist Oxidation?
A [] Chemische Reaktion von Wasser mit einer Metalloberflache.
B [J Chemischer Vorgang, bei dem zwischen zwei Stoffen Elektronen ausgetauscht werden.

C [ Chemische Reaktion von Luftsauerstoff mit einer Metalloberflache.

2.) Was ist ein galvanisches Element?
A [] Die gemeinsame Anordnung von Anode und Kathode.
B [ Die gemeinsame Anordnung von zwei Kathoden.

C [J Die gemeinsame Anordnung von zwei Anoden.

3.) Warum wird Zink zur Beschichtung von Stahlblech im Fahrzeugbau verwendet?
A [J Weil es eine groBere Oxidationsneigung als Stahl besitzt.
B [0 Weil es eine geringere Oxidationsneigung als Stahl besitzt.

C [0 Weil es die Blechsteifigkeit erhdht.

4.) Welche Mineralien werden fir Schleifmittel verwendet?
A [] Schmirgel, Korund, Quarz

B [J Schmirgel, Korund, Siliziumkarbid

C O Schmirgel, Korund, Karborund

D [J Korund, Siliziumkarbid, Diamant
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5.)
A

B [

c

6.)
ALl
B [
cd

D[]

7)

A
B[O
c

D[]

8.)
ALl]
B [
C

DO

Welche Aussagen zur Schleifmittelkérnung sind richtig?

Die PartikelgroBe ist durch die FEPA-Skala genormt.

Die Partikelgrofle wird mit einer Zahl und einem nachgestellten P und einer nachgestellten Zahl

gekennzeichnet.

Die Schleifmittelkdrnung wird nach der mittleren GréBe der Schleifkérner festgelegt.

Was ist eine Grundierung?
Grundschicht zur PorenschlieRung
Grundschicht zum Ausgleich von UnregelméBigkeiten

Haftschicht fir den Decklack

Korrosionsschutzschicht

Was sind die Hauptbestandteile von Lack?
Bindemittel, L&sungsmittel, Streckmittel.
Bindemittel, Pigmente, Ldsungsmittel, Zusatzstoffe
Pigmente, Losungsmittel, Harter

Bindemittel, Harter, Zusatzstoffe

Welche Trocknungsarten sind bei der Fahrzeuglackierung méglich?

Trocknung durch Verdunstung des Lésungsmittels.

Trocknung durch chemische Reaktion des Lésungsmittels mit dem Bindemittel.

Trocknung durch Umwandlung des Bindemittels (Oxidation).

Trocknung durch Verbindung von Komponenten (Polymerisation).
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Prifen Sie lhr Wissen

9.) Was ist ein 2K-Lack?
A [] Ein Lack, der aus den beiden Hauptkomponenten Bindemittel und Pigment besteht.
B [ Ein Lack, der vor dem Auftrag aus zwei Komponenten gemischt wird.

C O Ein Lack, der die beiden Komponenten Katalysator und Aktivator enthalt.

10.) Welches ist der richtige Ablauf bei der Serien-Karosserielackierung?
A [ Phosphatieren, Kataphorese, Filler, Decklack.
B [ Phosphatieren, Verzinken, Kataphorese, Filler, Decklack.

C [J Verzinken, Kataphorese, Phosphatieren, Filler, Decklack.

11.) Was versteht man unter Kataphorese?
A [ Einen Schutzanstrich der Ersatzteile fur die Lagerung.
B [ Eine Schutzgrundierung fir Karosserien und Ersatzteile.

C [] Eine mattschwarze Lackschicht.

12.) Welche Grundierung ist bei einem ersetzten Blechteil fir blanke Blechstellen ohne
Spachtelauftrag am besten geeignet?

A [] Saurehartende Grundierung.
B [0 Grundierung auf Epoxiharzbasis.

C [ Keine der beiden Grundierungen.
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13.) Welcher Unterschied besteht zwischen dem Schleifen von Spachtel und dem Schleifen von
Filler?

A [] Foller muB grundsatzlich trocken geschliffen werden, Spachtel kann auch nall geschliffen werden.
B [0 Spachtel mull grundsatzlich trocken geschliffen werden, Fuller muR nal geschliffen werden.

C O Spachtel muB grundsatzlich trocken geschliffen werden, Filler kann auch nal geschliffen werden.

14.) Was versteht man bei Grundierfillern unter einem HS-Material?
A [] Ein Material mit hohem Feststoffgehalt.
B [J Ein Material mit hoher Pigmentierung.

C O Ein Material mit hohem Bindemittelgehalt.

15.) Fir welchen zu lackierenden Bereich ist MS-Filler am besten geeignet?
A [] Ersetzte Bleche

B [ Bleche mit kleinen Reparaturstellen.

C [ Instandgesetzte Bleche.

D [] Innenteile.

16.) Was versteht man unter korrektem Stufenschliff bei Grundierfiillern?
A [ Grobschliff mit P80, Endschliff mit P240
B [ Grobschliff mit P80, Feinschliff mit P150, Endschliff mit P240

C [] Beides sind korrekte Stufenschliffe.
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Glossar

Absorption

1) Physik: das teilweise oder vdllige Verschlucken einer elek-
tromagnetischen Wellen- oder Teilchenstrahlung beim
Durchgang durch Materie. Die Energie der absorbierten
Strahlung wird dabei in Warme (Absorptionswdrme) umge-
wandelt.

2) Chemie: die Aufnahme von Gasen und Dampfen durch
Flussigkeiten oder feste Korper und gleichmaRige Vertei-
lung im Innern des absorbierenden Stoffes.

3) Biologie: das Aufsaugen von Flissigkeiten, Dampfen
unter anderem Uber die Zellen.

Aceton

farblose, aromatisch duftende, feuergefahrliche Flussigkeit;
wichtiges Losungs- und Extraktionsmittel

Acrylharze

Kunstharze aus polymerisierten Acrylsdurederivaten: farb-
lose, thermoplastische Massen.

Acrylsdure

Stechend riechende Carbonsdure; Ausgangsmaterial fir
Polyacrylsaure und Mischpolymerisate (besonders Lacke).

Aktivator

Stoff, der die Wirksamkeit eines Katalysators steigert.

dsthetisch

stilvoll-schén, geschmackvoll, ansprechend

Carborundum

Schleifmittel extremer Harte aus Siliciumcarbid oder Alumi-
niumoxid.

Coil

dinnes, aufgewickeltes Walzblech

Dispersion

Physik: (disperses System) ein aus zwei oder mehreren Pha-
sen bestehendes Stoffsystem (Mischung), bei dem ein Stoff
(disperse Phase) in einem anderen (Dispersionsmittel, Dis-
pergens) in feinster Form verteilt (dispergiert) ist. Sowohl die
disperse Phase als auch das Dispersionsmittel konnen dabei
fest, flissig oder gasformig sein. Beispiele fir Dispersion
sind Suspensionen, Emulsionen, Aerosole (Nebel) und

Rauch.

Dispersionsfarbe

Aus einer Bindemitteldispersion und Pigmenten hergestellter
Anstrichstoff.

Duplex

Bestimmungswort von Zusammensetzungen mit der Bedeu-
tung >Doppel..«.

elektrochemische Elemente

Stromquellen, in denen chemische Energie direkt in elekiri-
sche Energie umgewandelt wird. Nichtaufladbare Primar-
oder galvanische Elemente erzeugen eine elektrolytische
Spannung, indem ein fester Leiter (Metall-, Kohlestab) in
eine leitende (waBrige) Losung eines Elektrolyten taucht;
das Trockenelement (ZnMn-, Alkali-Mn-, HgZn-, AgZn-Zelle
und andere) liefert 1,5 Volt; Verwendung in Taschenlampen
und Kleingerdaten. Wichtigstes der wiederaufladbaren
Sekunddrelemente ist der Bleiakkumulator (Bleisammler).

Elektroden

Elektrisch leitende, meist metallische Teile, die den Uber-
gang elekirischer Ladungstrager zwischen 2 Medien vermit-
teln oder dem Aufbau eines elektrischen Feldes dienen. Die
positive Elektrode bezeichnet man als Anode, die negative
als Kathode.

elektrolytisch

den elektrischen Strom leitend und sich durch ihn zersetzend
(von [waBrigen] Lésungen)

Elektrophorese

allgemein Bewegung elekirisch geladener Teilchen in wider-
strebenden Medien (z.B. Filterpapier) beim Anlegen einer
elektrischen Spannung

Emulgator

Mittel (z.B. Gummiarabikum), das die Bildung einer Emul-
sion erleichtert.

Epoxidharze

Epoxidharze, hartbare flissige oder feste Kunstharze, die
Epoxidgruppen enthalten; Verwendung als GielRharze,
Lacke.



Fungizide

Stoffe, die bereits in niedriger Konzentration Pilze abtéten.
Der Ubergang zu den Fungistatika, die das Pilzwachstum
nur hemmen, ohne abtdtend zu wirken, ist gleitend und oft
nur eine Frage der Dosis und Anwendungsdauer.

Katalysator

1) Chemie: Stoff, der auch in sehr kleinen Mengen die
Geschwindigkeit einer chemischen Reaktion verdndert
(Katalyse), meist beschleunigt, ohne dabei verbraucht zu
werden. Wichtige Katalysatoren sind unter anderem Vana-
diumoxid, Platin, Nickel, Peroxide, Aktivkohle, metallorgani-
sche Komplexverbindungen und lonenaustauscher.

2) Technik: Abgaskatalysator.

Kataphorese

Elektrophorese positiv geladener Teilchen in Richtung der

Kathode.

Komponenten

Bestandteile, aus denen sich ein Ganzes zusammensetzt
oder in die es zerlegt werden kann; z.B. die Komponenten
eines Stoffgemisches.

kristallin

Kristallstruktur aufweisend; bestimmte Minerale und
Gesteine

Lacke

Anstrichstoffe besonderer Gite; echte oder kolloidale
Lésungen von festen Stoffen in flichtigen Lésungsmitteln,
die nach dem Auftragen und Trocknen einen geschlossenen,
auf der Unterlage haftenden Film bilden.

Mohs

Mohs, Friedrich, deutscher Mineraloge. Fihrte eine Mine-
ralklassifikation ein und entwickelte 1812 die nach ihm
benannte Harteskala (Mohshdarte)

Oxidation

Oxidation die Reaktion chemischer Elemente oder Verbin-
dungen mit Sauerstoff (z.B. beim Verbrennen); Elektronen-
theoretisch gedeutet ist die Oxidation ein Vorgang, bei dem
chemische Elemente oder Verbindungen Elektronen abge-
ben, die von einer anderen Substanz (dem Oxidationsmittel,
das damit reduziert wird) aufgenommen werden. Der der
Oxidation entgegengesetzte (und stets mit ihr gekoppelte)
Prozel ist die Reduktion.

Passivierung

Chemie: die Ausbildung eines elekirochemechanischem
Zustandes (Passivitat) von Metalloberflachen, durch den
das Metall relativ widerstandsfdahig gegen chemischen
Angriff (Auflésung, Korrosion) wird. Durch anodischen
Strom oder durch Oxidationsmittel werden sehr dinne,
unsichtbare, porenfreie Oxidschichten gebildet, die das

Metall, z.B. Eisen, Aluminium, Chrom, schitzen.

Perforation

allgemein: die Durchlocherung eines Stoffes, z.B. durch eine
Reihe eng aufeinanderfolgender Locher.

Phenol

Benzolderivat mit einer Hydroxylgruppe; farblose kristalline
Substanz mit charakteristischem Geruch

Phosphate

Salze der Phosphorsduren

Pigment

Farbestoff der in Form von Kérnern in den Zellen besonders
der Haut eingelagertert ist. Das Pigment bestimmt die Far-
bung des Gewebes.

Polymerisation

Die wichtigste der drei Reaktionen zur Herstellung von
Makromolekilen durch ZusammenschluB ungesattigter
Monomeren oder von Monomeren mit instabilen Ringsyste-
men z.B. Epoxide, Lactame, wobei keine niedermolekularen
Reaktionsprodukte abgespalten werden. Die Produkte einer
Polymerisation (Polymerisate) bestehen aus einem Gemisch
von Polymeren, die sich in ihrem Polymerisationsgrad unter-
scheiden.

Polyurethane

durch Polyaddition von Isocyanaten und Alkoholen herge-
stellte, vielfdltig verwendbare (Fasern, Lacke, Schaumstoffe)
Kunststoffe

Reduktion

Chemie: der der Oxidation entgegengerichtete Vorgang,

bei dem ein chemisches Element oder eine Verbindung

Elekironen aufnimmt, die von einer anderen Substanz (dem

Sedukfionsmih‘el, das damit oxidiert wird) abgegeben wer-
en.

Schleifpapier

Schleifpapier, zum Schleifen verwendetes festes Papier
(oder Leinwand; Schleifleinen), auf das Schleifmittelkorner
aufgeleimt sind; je nach Schleifmittel unterscheidet man
unter anderem Glas-, Sand-, Schmirgelpapier. Zum NaR-
schleifen von Grundierungen und Lacken wird wasserfestes
Schleifpapier verwendet.

Sedimentation

Vorgang der Gesteinsbildung durch Ablagerung von
Gesteinsbruchsticken, Ausfallen geldster Bestandteile aus
Lésungen, Anreicherung von Pflanzen- und Tierresten.




Glossar

Siliciumcarbid

Siliciumcarbid, Silicium-Kohlenstoff-Verbindung; dient als
ScP}!teifmiHel (Carborundum ®) und als feuerfester Werk-
stortt.

Silicone

synthetische, polymere siliciumorganische Verbindungen.
Silicone sind thermisch und chemisch sehr bestandig und
wasserabstoBend; sie werden vielseitig verwendet, z.B. die
Silikondle (mit kurzen Kettenmolekilen) als Hydraulikflissig-
keiten, Schmiermittel, Entschdumer und zum Imprdagnieren
von Textilien und Papier; die Silikonfette (mit Iadngeren Ket-
tenmolekilen) als Schmiermittel und Salbengrundlagen;
der Silikonkautschuk (mit langen, durch Vulkanisieren z.B.
mit Peroxiden vernetzten Kettenmolekiilen) als dauerelasti-
sches, witterungsbestandiges, sduren- und laugenfestes
Dichtungsmaterial und die Silikonharze (mit raumlich stark
vernetzten Molekilen) als elekirisches Isoliermaterial und
Lackrohstoff fir temperaturbestandige Lacke.

Silikon

siliciumhaltiger Kunststoff von groBer Warme- u. Wasserbe-
standigkeit

Stearat

Salz der Stearinsdure (chemisch).

Viskositdt

Zahigkeit, innere Reibung, diejenige Eigenschaft eines flus-
sigen oder gasformigen Mediums (Fluids), die bei Deforma-
tion das Auftreten von Reibungsspannungen zusdtzlich zum
thermodynamischen Druck hervorruft, die einer Verschie-
bung von FlUssigkeits- oder Gasteilchen relativ zueinander
entgegenwirken.

Zellulose
Hauptbestandteil der pflanzlichen Zellwand

Zink
chemisches Symbol Zn; metallisch chemisches Element aus

der I.Nebengruppe des Periodensystems der chemischen
Elemente; Ordnungszahl 30;
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Losungen der Testfragen:

1:B/2: A/ 3:A/4:B/5:A,B,C/6:A,C,D/7:
B/8:A,C,D/9:B/10:A/11:B/12: A, B/ 13:
C/14:A/15:A,B/16:B
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