
_____  Bei der Lackierung von Leichtme-
tallrädern werden seit einigen Jahren 
immer mehr wasserverdünnbare Metal-
lic-Basislacke eingesetzt. In Kombina-
tion mit Pulvergrundierung und Acryl-
pulver-Klarlack ist mit wasserverdünn-
baren Basislacken eine sehr effektive 

Einsparung von organischen Löse
mitteln zu erreichen. Neue Anlagen 
werden mehrheitlich für die Verwen-
dung dieses Beschichtungsaufbaus 
konzipiert. 

Bei Altanlagen, die in der Regel mit 
Grundierpulver und lösemittelhaltigem 

Flüssig-Basislack und -Klarlack im Nass-
in-nass-Verfahren betrieben werden, ist 
die Umstellung auf Acrylpulver-Klar
lacke häufig nicht oder nur mit erheb-
lichem finanziellen Aufwand möglich. 
Der Grund: Die verwendeten Grundier-
pulver sind mit den neuen Acrylpulver-

Die Ergebnisse der Korrosionstests bestätigen 
die hohe Qualität des Freiotherm-Hydro-Klar-
lack WO1868GRA999 in der Anwendung auf 
Leichtmetallrädern. Die Werte stammen aus 
Prüfungen des Räder-Gesamtaufbaus. ˙

Beschichtung von Leichtmetallrädern

Umstellung auf 
wasserverdünnbare Lacke
Für die Beschichtung von Leichtmetallrädern sind wasserverdünnbare Basis-  
und Klarlacke ebenso gut geeignet wie herkömmliche lösemittelhaltige Lacksysteme.  
Wie ein Räderproduzent und ein Lackhersteller in einem Kooperationsprojekt  
zeigen konnten, ist ein entsprechender Umbau einer Altanlage deutlich billiger und  
weniger aufwendig als die Umstellung auf Pulver-Klarlacke. 

¯  Um die Versorgungsleitungen vor dem Lack-
wechsel restlos zu reinigen, wurde ein mehrstu-
figer Spülprozess durchgeführt 

Das Spülen der Leitungen vor dem Einsatz von wasserverdünnbarem Basis-
lack erfolgte abgestuft:

__	� Zuerst Spülen mit dem in der Produktion verwendeten Reinigungs-Lösemittel

__	� Zwischenspülen mit einem wasserver-dünnbaren Lösemittel (Glykoläther)

__	� Nachspülen mit VE-Wasser

Der Rückwechsel auf Lösemittellack erfolgte in umgekehrter Reihenfolge.

Prüfart Belastungsdauer Prüfnorm Prüfergebnisse
Gitterschnitt (2 mm) ISO 2409 Gt 0
Multi-Steinschlagprüfung PSA D24 1312 Kennwert 1; keine Einschläge bis auf Grund
CASS-Test 240 Stunden DIN EN ISO 

9227-CASS
Keine Blasen, Unterwanderung am Schnitt 1 mm,  
Gitterschnitt Gt 0

Salzsprühnebelprüfung 1000 Stunden PSA D17 1058 Keine Blasen, keine Kantenkorrosion, Unterwanderung am 
Schnitt 1 mm

Wasserlagerung 504 Stunden PSA D27 1327 Keine Blasen, keine Farbveränderung, keine Mattierung,  
Gitterschnitt Gt 0

WOM-Test (Florida) 1600 Stunden VW PV 3930 Farbveränderung dE = 0,22; Glanzverlust Winkel 20° -2%
WOM-Test (Kalahari) 1500 Stunden VW PV 3929 Farbveränderung dE = 0,34; Glanzverlust Winkel 20° -5%
Chemikalientest PSA D27 5144 Ethanol, Super-Benzin, Diesel, Getriebeöl, Xylol  keine  

Veränderung
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Klarlacken nur schlecht verträglich. Die 
Grundier- und Acrylpulver-Lackierkabi-
nen müssen daher konsequent räumlich 
voneinander getrennt werden. Das ist in 
den meist eng geplanten Altanlagen oft 
nicht realisierbar. Die Umrüstung der 
Anlagen von lösemittelhaltigem Flüssig-
Klarlack auf Acrylpulver-Klarlack ist 

entsprechend aufwendig und verursacht 
schnell Investitionskosten von bis zu 
300 000 Euro. Das Dilemma besteht dar-
in, dass sich allein mit den wasserver-
dünnbaren Metallic-Basislacken die 
VOC-Auflagen oft nicht erfüllen lassen, 
wenn man weiterhin lösemittelhaltige 
Klarlacke einsetzt. Andererseits aber 

wurde bislang auf dem Markt kein was-
serverdünnbarer Klarlack als Alternati-
ve angeboten, der sich unter den gege-
benen Verhältnissen prozesssicher ver-
arbeiten ließe.

Umstellung auf wasserverdünnbares 
Beschichtungssystem
In Zusammenarbeit mit einem Räderpro-
duzenten ist es der Firma Emil Frei gelun-
gen, dieses Problem zu lösen. In partner-
schaftlicher Zusammenarbeit wurde die 
Altanlage auf ein rein wasserverdünn-
bares Beschichtungssystem umgestellt. 
Die Lackiersituation stellte sich anfangs 
wie folgt dar: Bis Ende 2007 wurden bei 
dem Kunden jährlich circa 40 Tonnen 
lösemittelhaltiger Basislack und 40 Ton-
nen Klarlack verarbeitet. Die Lackierung 
erfolgte mit jeweils vier elektrostatischen 
Automatikpistolen. Die Ablüftzeit zwi-
schen der Basislack-Beschichtung und 
dem Klarlack-Auftrag betrug knapp 10 
Minuten bei Temperaturen um 30 °C. 

Die Temperaturen der Radoberflächen 
schwanken zwischen 30 und 50 °C. Bei 
der Umstellung der Altanlage ergaben 
sich für den Kunden zwei Alternativen: 
eine mit hohen Investitionen verbunde-
ne Umstellung auf Acrylpulverlack oder 
die vom Kunden wegen des geringeren 
finanziellen Aufwands bevorzugte Um
stellung auf einen wasserverdünnbaren 
Klarlack.

Gleiche Brillanz- und Glanzwerte
Die erste Herausforderung bestand dar-
in, einen Basislack anzubieten, der im 
Nass-in-nass-Verfahren aufgetragen kei-
ne Beeinträchtigungen bei Farbton, Bril-
lanz und Glanz zeigt — sowohl in Kombi-
nation mit Hydro-Klarlack als auch, für 
eine Übergangszeit, in Kombination mit 
konventionellen Klarlacken. Bei Hydro-
Klarlacken besteht eine große Herausfor-
derung darin, eine hohe Kochergrenze 
und eine hohe Applikationssicherheit in 
Bezug auf Standvermögen und Glanz zu 
erreichen. Zwar konnte in der Entwick-
lung mit einigen Bindemittelsystemen 
schon nach kurzer Zeit gute Beständig-

Durch den Einsatz wässriger Basis- und Klarlacke in der umgebauten Lackieranlage  
verringert sich der Lösemittelanteil erheblich. Im Gesamtaufbau sinkt der Anteil von  
64,8 auf 13,5 Prozent.

Der Lösemitteljahresverbrauch schrumpft durch den Einsatz des neuen Lacksystems  
deutlich auf fast ein Fünftel  
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keiten erreicht werden, eine hohe Appli-
kationssicherheit im Nass-in-nass-Ver-
fahren auf wasserverdünnbaren Basisla-
cken zu erzielen, war hingegen eine 
anspruchsvolle Aufgabe.

Vorversuche vor Ort
Um die Entscheidung zu erleichtern, 
wurden an der bestehenden Anlage Vor-
versuche mit beiden möglichen Varian-
ten durchgeführt — mit wasserverdünn-
barem Klarlack und Pulver-Klarlack. Da 
dies ohne allzu großen Aufwand gesche-
hen sollte, wurden die Versuche unter 
teils recht improvisierten Bedingungen 
durchgeführt. Das Liefergebinde des 
Basislacks wurde provisorisch isoliert 
aufgestellt. Da die Lackleitungen eini-
germaßen isoliert waren, konnten mit 
verringerter Spannungseinstellung und 
ohne weitere Umbauten die ersten Ver-
suche durchgeführt werden. 

Die ersten Versuche mit Hydro-Klar-
lack konnten in der Klarlack-Kabine mit 
einer Becherpistole durchgeführt werden. 
Entsprechend wurde bei der Beschichtung 
mit Acrylpulverlack verfahren.

Schon bei den ersten Versuchen wur-
de klar, dass die Hydro-Klarlack-Varian-
te so vielversprechend war, dass die 
Acrylpulver-Variante vorerst nicht wei-
terverfolgt wurde. Der Umbau der Basis-
lackkabine folgte schließlich, nachdem 
die ersten mit Lösemittel-Klarlack  
beziehungsweise mit Hydro-Klarlack 
beschichteten Musterräder im Hinblick 
auf Farbton und Effektausbildung intern 
akzeptiert und ersten Korrosionstests 
unterzogen worden waren. Beim Umbau 
wurden Leitungen erneuert, isoliert und 
ein Potenzialtrennungssystem instal-
liert. Nach einem größeren Serienver-
such wurden Musterräder mit einem 
Aufbau aus Hydro-Basislack und Löse-
mittel-Klarlack zur Freigabe beim Ab
nehmer eingereicht. Nach der Freigabe 
wurde dann im ersten Schritt der Metal-
lic-Basislack durch das wasserverdünn-
bare System ersetzt und über neun 
Monate mit dem bisherigen lösemittel-
haltigen Klarlack weitergearbeitet.

Enge Kooperation mit dem  
Endkunden
In dieser Zeit wurden die ersten Anla-
genversuche und Freigabeprüfungen mit 
dem Hydro-Klarlack durchgeführt. Der 
Ablauf der Versuche entsprach im 
Wesentlichen der Vorgehensweise beim 
Basislack. Nachdem der Abnehmer wie-
derum seine Freigabe erteilt hatte, konn-
te schließlich mit der Umstellung begon-
nen werden. 

In den Sommerferien 2008 wurde ein 
Anlagenumbau — neue isolierte Lacklei-
tungen und Potenzialtrennung — durch-
geführt. Nach dem Umbau wurde die 
Produktion dann auf Basis des Wasser-
Klarlacks wieder aufgenommen. Dank 
der intensiven Vorversuche funktio-
nierte die Umstellung von Beginn an 
problemlos und zur vollsten Zufrieden-
heit des Kunden. Die Produktion läuft 
nun seit circa vier Monaten einwand-
frei. 

Dank der Lösemitteleinsparungen 
erfüllt die umgebaute Anlage die Um
weltschutzauflagen und insbesondere 
die Anforderungen der VOC-Verordnung. 
Mit der Entscheidung zugunsten eines 
wasserverdünnbaren Klarlackes statt 
eines Acrylpulver-Klarlackes konnten 
auch erhebliche Investitionskosten ein-
gespart werden.

Neuentwicklung  
matter Hydro-Klarlack
Als Neuentwicklung auf dem Gebiet 
der Hydro-Klarlacke wird seit Kurzem 
bei einem renommierten Räderherstel-
ler ein matter Klarlack eingesetzt, da 
mattierte Acrylpulverlacke in der erfor-
derlichen Transparenz bisher nicht  
verfügbar sind. Er findet hier Anwen-
dung bei sogenannten glanzgedrehten 
Rädern. Bei diesem Verfahren wird 
nach der Pulvergrundierung und Basis-
lack-Lackierung die Sichtfläche (Stern) 
bis auf das Metall abgedreht und 
anschließend zuerst mit Acrylpulver 
glänzend und danach in einem wei-
teren Arbeitsgang mit dem matten 
Hydro-Klarlack überlackiert. Der Glanz-

grad liegt hier bei 20 bis 30 Glanzein-
heiten (60°-Winkel).

Ein Einsatz im normalen Dreischicht-
Verfahren (Grundierpulver — Basislack 
— Klarlack matt) ist hier ebenfalls mög-
lich, da die Eigenschaften des matten 
Klarlackes denen des glänzenden Hydro-
Klarlackes entsprechen.

Kostengünstige Anlagenumrüstung
Der Einsatz von wasserverdünnbaren 
Basis- und Klarlacken zur Beschichtung 
von Leichtmetallrädern ist eine tech-
nisch machbare und technologisch 
gleichwertige Alternative zu lösemittel-
haltigen Lacksystemen. Eine Umrüstung 
von älteren Anlagen für die Verarbeitung 
wasserverdünnbarer Systeme kann 
meist mit deutlich geringerem Investi
tionsaufwand realisiert werden als bei 
der Umstellung auf Pulver-Klarlacke. 
Voraussetzung für eine erfolgreiche 
Umsetzung ist in jedem Falle eine koo-
perative und enge Zusammenarbeit von 
Betreiber, Anlagenhersteller und Lack-
produzent. Die Bereitschaft für intensive 
Vorversuche auf der entsprechenden 
Lackieranlage sind wichtige Bedin-
gungen für einen reibungslosen Pro
duktionsstart, denn nicht alle Einfluss
größen einer Lackieranlage können im 
Labor oder in der Anwendungstechnik 
nachgestellt werden.� __|
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