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(54) Verfahren zum Herstellen einer Mattlackierung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Mattlackierung auf Oberflächen (23), insbeson-
dere an Karosserien (1) von Kraftfahrzeugen und/oder
Anbauteilen aus Kunststoff und/oder faserverstärkten
Kunststoffen, mit einem Glanzlackierungsschritt (I), wel-
cher insbesondere die Teilschritte: Tauchgrundierung
(3), Füllern (5), Farbton-Grundlackierung (7), Glanzklar-

lackaufbringung (9) und Trocknung (11) umfasst. Erfin-
dungsgemäß weist das Verfahren einen Mattlackie-
rungsschritt (II) auf, welcher zumindest die Teilschritte:
Schleifen (13), Basislackaufbringung (15), Zwischen-
trocknung (17), Mattklarlackaufbringung (19) und Trock-
nung (21) umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Mattlackierung auf Oberflächen, insbeson-
dere an Karosserien von Kraftfahrzeugen und/oder An-
bauteilen aus Kunststoff und/oder faserverstärkten
Kunststoffen, gemäß dem Patentanspruch 1.
[0002] In bestimmten Fällen kann es erwünscht sein,
insbesondere an Karosserien von Kraftfahrzeugen, de-
ren lackierte Oberflächen vollständig oder örtlich diffe-
renziert mit einer Mattlackierung zu versehen. Dazu wur-
den spezielle Mattlacke entwickelt, die anstelle eines
Glanzlackes beim letzten Lackieraufbau aufgespritzt
werden (vgl. z. B. DE 195 19 006 A1 "Pulverlack für matte
Beschichtungen").
[0003] Beispielsweise die DE 10 2006 031 998 A1 be-
schreibt eine typische Serien-Glanzlackierung, insbe-
sondere für Karosserien von Kraftfahrzeugen, mit dem
groben Aufbau "Tauchgrundierung, Trocknen, Schleifen,
Füllern, Trocknen, Schleifen, Farbton-Grundlackierung
und Nass-in-Nass-Aufspritzen eines Klarlackes und
schließlich Einbrennvorgang bei relativ hohen Tempera-
turen (ca. 140°C).
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum
Herstellen matt lackierter Oberflächen vorzuschlagen,
das prozesssicher durchführbar ist und ästhetisch an-
sprechende, im Farbton besonders gleichmäßige und
ggf. in einem Reparaturfalle farbecht nachbildbare Lak-
kierungen ermöglicht und mit handelsüblichen Lacken
ausführbar ist.
[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruches 1 gelöst. Vorteilhafte weitere Verfah-
rensparameter sind in den Unteransprüchen offenbart.
[0006] Erfindungsgemäß wird vorgeschlagen, dass
nach einem serienmäßigen Glanzlackierungsschritt,
welcher insbesondere die Teilschritte: Tauchgrundie-
rung, Füllern, Farbton-Grundlackierung, Glanzklarlack-
aufbringung und Trocknung umfasst, ein Mattlackie-
rungsschritt folgt, welcher zumindest die Teilschritte:
Schleifen, Basislackaufbringung, Zwischentrocknung,
Mattklarlackaufbringung und Trocknung umfasst. Der
farblose oder eingefärbte Basislack dient hierbei als Haft-
vermittler. Auf diese Weise gelingt eine im Farbton un-
veränderte, im Erscheinungsbild besonders anspre-
chende, gleichmäßig verteilte Mattlackierung der Ober-
flächen teilweise oder insgesamt, unter Applikation eines
handelsüblichen Mattklarlacks. Der Prozess ist dabei re-
lativ einfach bei jedem Modell und mit jedem Farbton
umsetzbar.
[0007] Weitere verfahrenstechnisch besonders gün-
stige Parameter beschreiben die Unteransprüche.
[0008] So kann das Schleifen mit einer Körnung >
1000, insbesondere einer Körnung von ca. 2000, durch-
geführt werden. Des Weiteren kann der Mattklarlack ein
2K Lack sein, der dementsprechend mit einem Härter
verarbeitet wird und entsprechend beanspruchbare und
haltbare Lackierungen ermöglicht.
[0009] Ferner kann in zweckmäßiger Weise die Ober-

fläche nach dem Schleifen mit einem handelsüblichen
Reiniger gereinigt werden. Dies kann mittels eines Sili-
konentferners oder z. B. durch Isopropanolgemische er-
folgen.
[0010] Als Haftvermittler kann ein farbloser oder ein-
gefärbter Basislack verwendet werden, wie er als Haft-
vermittler z. B. bei der Lackierung von Kunststoffteilen
häufig verwendet wird.
[0011] Des Weiteren kann der Vorlack-Basislack mit
einer Schichtdicke von 5 bis 20 Pm aufgetragen und bei
einer Temperatur von ca. 50 bis 80 °C zwischengetrock-
net werden.
[0012] Hingegen sollte der Mattklarlack mit einer
Schichtdicke von 30 bis 60 Pm aufgebracht werden, um
eine ausreichend robuste, homogene Schichtdicke si-
cherzustellen.
[0013] Schließlich kann der Mattklarlack mit einer Ein-
brenntemperatur von 70 bis 160 °C und einer Haltezeit
zwischen 25 bis 60 min getrocknet werden.
[0014] Im Reparaturfalle oder beispielsweise bei ge-
alterten Serienlackierungen wird vorgeschlagen, dass
ein Reparaturablauf der Oberfläche die Teilschritte:
Schleifen, Farbtongrundlackierung, Basislackaufbrin-
gung und Mattklarlackaufbringung umfassen kann.
[0015] Alternativ kann ein Reparaturablauf der Ober-
fläche die Teilschritte: Schleifen, Farbton-Grundlackie-
rung, Glanzklarlackaufbringung, Schleifen, Basislack-
aufbringung und Mattklarlackaufbringung umfassen.
[0016] In einer weiteren Ausgestaltung kann ein Re-
paraturablauf der Oberfläche lediglich die Teilschritte:
Schleifen, Basislackaufbringung und Mattklarlackauf-
bringung umfassen. Auf diese Weise kann farbtonabhän-
gig ein geeigneter Reparaturablauf für eine beschädigte
oder gealterte Oberfläche realisiert sein.
[0017] Nachfolgend ist die Erfindung anhand der bei-
gefügten Figuren beschrieben.
[0018] Es zeigen:

Fig. 1 in einer Prinzipdarstellung das erfindungsge-
mäße Verfahren zum Her- stellen einer Matt-
lackierung;

Fig. 2 in einer Teilschnittdarstellung eine Oberfläche
einer Fahrzeug- karosserie während des Matt-
lackierungsschritts II aus der Fig. 1;

Fig. 3 in einer Prinzipdarstellung einen Reparaturab-
lauf der Mattlackierung in einer ersten Ausge-
staltungsvariante;

Fig. 4 in einer Prinzipdarstellung den Reparaturablauf
der Mattlackierung in einer zweiten Ausgestal-
tungsvariante; und

Fig. 5 in einer Prinzipdarstellung den Reparaturablauf
der Mattlackierung in einer dritten Ausgestal-
tungsvariante.
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[0019] In der Fig.1 ist der prinzipielle Ablauf des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens zum Mattlackieren einer
Fahrzeugkarosserie 1 gezeigt. Zunächst wird die Fahr-
zeugkarosserie 1 in einem Glanzlackierungsschritt I
nach entsprechender Finish-Bearbeitung und Reinigung
in einem kataphoresischen Tauchbad in einem Tauch-
grundierungsteilschritt 3 grundiert, zwischengetrocknet
und geschliffen. Anschließend wird die Fahrzeugkaros-
serie 1 in einem Füllernteilschritt 5 mit einem Füllerma-
terial gefüllert, zwischengetrocknet und wiederum ge-
schliffen.
[0020] Sodann erfolgt die Farbton-Grundlackierung in
einem Farbton-Grundlackierungsteilschritt 7. Schließlich
wird im Nass-in-Nass-Verfahren der Glanzklarlack in ei-
nem Glanzklarlackaufbringungsteilschritt 9 aufgespritzt
und bei einer Temperatur von ca. 140°C in einem Trock-
nungsteilschritt 11 eingebrannt. Der für die Lackierung
von Fahrzeugkarosserien 1 übliche, serienmäßige
Glanzlackierungsschritt I ist damit abgeschlossen.
[0021] Nach dem Glanzlackierungsschritt I folgt ge-
mäß der Fig. 1 ein Mattlackierungsschritt II. Der Mattlak-
kierungsschritt II wird hier an der gesamten Fahrzeug-
karosserie 1 durchgeführt. Alternativ kann der Mattlak-
kierungsschritt II auch nur an bestimmten Teilbereichen
der Fahrzeugkarosserie 1 vorgenommen werden.
[0022] In der Fig. 2 ist zur Veranschaulichung eine Ka-
rosserieoberfläche 23 während des Mattlackierungs-
schritts II aus der Fig. 1 gezeigt. Nachfolgend sind die
Teilschritte des Mattlackierungsschritts II anhand der
Fig. 1 in Verbindung mit der Fig. 2 beschrieben.
[0023] Zunächst wird in einem Schleifschritt 13 an der
glanzlackierten Karosserieoberfläche 23 ein Haftungs-
schliff 13 mit einem Schleifpapier der Körnung z. B. >
1000 durchgeführt. Dem Schleifteilschritt 13 folgt ein Rei-
nigungsvorgang z. B. mit einem Silikonentferner oder
mittels eines Isopropanolgemisches.
[0024] Anschließend wird in einem Basislackaufbrin-
gungsteilschritt 15 ein farbloser Basislack (z. B. der Firma
Wörwag mit der Bezeichnung KL 1151 oder R-Nr. 1406)
als Haftvermittler aufgespritzt.
[0025] Der Basislack wird bei einer Viskosität von 18
bis 22s DIN4 aufgebracht. Gegebenfalls kann ein Härter
zugesetzt werden. Wie aus der Fig. 2 hervorgeht, wird
im Basislackaufbringungsteilschritt 15 eine Basislack-
schicht 25 mit einer Schichtdicke von 5 bis 20 Pm gebil-
det.
[0026] Nach einer Ablüftzeit von 5 bis 15 min bei ca.
23 °C und ca. 65% relative Feuchte erfolgt ein Zwischen-
trocknungsteilschritt 17 durch Umluft bei 50 bis 80 °C
und einer Haltezeit von 5 bis 15 min. Anschließend findet
eine Rückkühlung auf ca. 23 °C statt.
[0027] Schließlich wird ein 2K Mattklarlack (z. B. der
Firma Wörwag mit der Bezeichnung KL 1087 oder KL
1150) in einem Mattklarlackaufbringungsteilschritt 19 bei
einer Viskosität von 18 bis 22s DIN4 aufgespritzt. Gemäß
der Fig. 2 wird im Mattklarlackaufbringungsteilschritt 19
eine Mattklarlackschicht 27 mit einer Schichtdicke von
30 bis 60 Pm gebildet. Als Härter wird z. B. ein Härter

der Firma Wörwag mit der Bezeichnung KL 1040 ver-
wendet.
[0028] Nach einer Ablüftzeit von 5 bis 15 min bei ca.
23 °C und ca. 65% relative Feuchte wird der Mattklarlack
bei einer Temperatur zwischen 70 °C und 160 °C und
einer Haltezeit von 25 bis 60 min eingebrannt.
[0029] Das Ergebnis des vorbeschriebenen Verfah-
rens ist eine Mattlackierung, die besonders farbecht,
gleichmäßig im Aussehen und robust im Alltagsbetrieb
ist. Das Verfahren ist prozesssicher wiederholbar und
ermöglicht eine präzise Steuerung des gewünschten
Mattgrades der Lackierung.
[0030] Im Falle einer reparaturbedingten Nachlackie-
rung der Fahrzeugkarosserie 1 kann farbtonabhängig
unterschiedlich verfahren werden. In der Fig. 3 bis Fig.
5 sind drei Ausgestaltungsvarianten eines Reparaturab-
laufs RA1, RA2, RA3 gezeigt.
[0031] Gemäß der Fig. 3 umfasst der Reparaturablauf
RA1 einer ersten Ausgestaltungsvariante die Teilschrit-
te: Schleifen 13, Farbton-Grundlackierung 7, Basislack-
aufbringung 15 und Mattklarlackaufbringung 19.
[0032] Wie aus der Fig. 4 hervorgeht, umfasst der Re-
paraturablauf RA2 der zweiten Ausgestaltungsvariante
die Teilschritte: Schleifen 13, Farbton-Grundlackierung
7, Glanzklarlackaufbringung 9, Schleifen 13, Basislack-
aufbringung 15 und Mattklarlackaufbringung 19.
[0033] Gemäß der Fig. 5 umfasst der Reparaturablauf
RA3 der dritten Ausgestaltungsvariante die Teilschritte:
Schleifen 13, Basislackaufbringung 15 und Mattklarlack-
aufbringung 19.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer Mattlackierung auf
Oberflächen (23), insbesondere an Karosserien (1)
von Kraftfahrzeugen und/oder Anbauteilen aus
Kunststoff und/oder faserverstärkten Kunststoffen,
mit einem Glanzlackierungsschritt (I), welcher ins-
besondere die Teilschritte: Tauchgrundierung (3),
Füllern (5), Farbton-Grundlackierung (7), Glanzklar-
lackaufbringung (9) und Trocknung (11) umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren ei-
nen Mattlackierungsschritt (II) aufweist, welcher zu-
mindest die Teilschritte: Schleifen (13), Basislack-
aufbringung (15), Zwischentrocknung (17), Mattklar-
lackaufbringung (19) und Trocknung (21) umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schleifteilschritt (13) mit einer
Körnung > 1000, insbesondere einer Körnung von
ca. 2000, durchgeführt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mattklarlack ein 2K Lack
ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflä-
che (23) nach dem Schleifteilschritt (13) mit einem
handelsüblichen Reiniger, insbesondere einem Iso-
propanolgemisch und/oder einem Silikonentferner,
gereinigt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Basislack
im Basislackaufbringungsteilschritt (15) eine Basis-
lackschicht (25) mit einer Schichtdicke von 5 bis 20
Pm bildet

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Basislack
im Zwischentrocknungsteilschritt (17) bei einer Tem-
peratur von ca. 50 bis 80 °C und/oder einer Haltezeit
von 5 bis 15 min zwischengetrocknet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein farbloser
oder eingefärbter Basislack als Haftvermittler ver-
wendet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Mattklar-
lack im Mattklarlackaufbringungsteilschritt (19) eine
Mattklarlackschicht (27) mit einer Schichtdicke von
30 bis 60 Pm bildet.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Mattklar-
lack im Trocknungsteilschritt (21) bei einer Tempe-
ratur von 70 bis 160 °C und/oder einer Haltezeit zwi-
schen 25 bis 60 min getrocknet wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Reparaturablauf (RA1) der matt lackierten
Oberfläche (23) die Teilschritte: Schleifen (13), Farb-
ton-Grundlackierung (7), Basislackaufbringung (15)
und Mattklarlackaufbringung (19) umfasst.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Reparaturablauf (RA2) der matt lak-
kierten Oberfläche (23) die Teilschritte: Schleifen
(13), Farbton-Grundlackierung (7), Glanzklarlack-
aufbringung (9), Schleifen (13) Basislackaufbrin-
gung (15) und Mattklarlackaufbringung (19) umfasst.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Reparaturablauf (RA3) der matt lak-
kierten Oberfläche (23) die Teilschritte: Schleifen
(13), Basislackaufbringung (15) und Mattklarlack-
aufbringung (19) umfasst.
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