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ist ab sofort neuer

Der Pumpenspezialist AxFlow
Ver-
triebspartner fur die Produkte
der Flux-Gerate GmbH in Dane-
mark. Die Flux-Gerate GmbH

Fasspumpentechnologie.

www.flux-pumpen.de

ist eigenen Angaben zufolge
Marktfuhrer auf dem Gebiet der

Mit rund 400 Ausstellern aus
dem Bereich der industriellen
Lackiertechnik verzeichnet die
vierte PaintExpo ein Wachstum
von Uber 22% gegentber der

Veranstaltung 2010. Dies teilte
die veranstaltende FairFair
GmbH jetzt mit. Wahrend der
vier Messetage prdsentieren
die Aussteller aus 22 Landern

Losungen, die das Nasslackie-
ren, Pulverbeschichten und Coil
Coating effizienter machen.
Das Angebot deckt dabei die
gesamte Prozesskette ab. Die

PaintExpo findet vom 17. bis 20.
April 2012 in der Messe Karlsru-
he statt.

www.paintexpo.de

Funktionelle Beschichtungs-
systeme fiir die Industrie

IGP stellt neue Musterkollektions-Mappe vor

Bei der Gestaltung der neu-
en Musterkollektionsmappe
hat der Pulverlackhersteller
IGP die 36 Beschichtungsmus-
ter in vier Themenbereiche
aufgegliedert:

e Pulverlacke mit Zusatzfunkti-
onen (technische Optimie-
rungen auf Kundenbediirf-
nisse)

* Metallische Effekte und
Oberflachendesign

* Schutz vor Korrosion und
chemischen Einfliissen
¢ Energie effiziente Pulverlacke
Zusitzlich sind eine Vielzahl
an Glanzgradvarianten und
Strukturausprégungen in dieser
Mustermappe dargestellt.

IGP Pulvertechnik AG, CH-Wil, Gerd
Salzmann, Tel +4171 9298111,
gerd.salzmann@igp.ch,
www.igp.ch

Hochwertige Pulverlacke leisten einen Beitrag zum reprdsentati-

ven Finish.

Quelle: IGP
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Sie mochten

unterschiedlichen
Qualitdten

Pulverbeschichtung:

Schadensfalle im Fokus

Ursachen von Haftungsproblemen bei Pulverlackfilmen aufdecken und Fehler vermeiden

Reklamationen verteuern
unnotig die Produktion in Be-
schichtungsbetrieben. Mit ge-
eigneten Malnahmen konnen
Pulverbeschichter die Ursachen
fur Haftungsprobleme erken-
nen und gezielt reduzieren.

Im Beschichtungsbetrieb
treten hiufig Schadensfille
auf, die auf ein Versagen der
Lackfilmhaftung zum Subst-
ratuntergrund zuriickzufiihren
sind. Nicht berticksichtigt wer-
den im Folgenden Lackfilm-
abplatzungen, die erst nach
léngeren Bewitterungs- oder
Chemikalienbeanspruchun-
gen —bedingt durch Unterros-
tung — auftreten. Stattdessen
geht es hier um ein frithzeitiges
Versagen der Lackfilmhaftung,
z.B. wenn Lackierer die Be-
schichtungsteile beim Trans-
port mechanisch belasten oder
wenn bei der Warenausgangs-
kontrolle die Gitterschnitt-Prii-
fung in Anlehnung an die DIN
ENISO 2409 keine akzeptablen
Werte liefert.

Die ndchsten Haftungspro-
bleme zeigen sich haufig bei
der Weiterverarbeitung der Be-
schichtungsteile in der Werk-
statt des Metallbauers, wo es
nach Sagen, Frasen und Boh-
ren immer wieder zu Lack-
filmabplatzungen = kommt.
Auch auf der Baustelle konnen
bei der Montage diese Enthaf-
tungen auftreten, wobei sich
dann vielfach ein Streit hin-
sichtlich des sachgerechten
Umgangs mit Beschichtungs-
erzeugnissen entfacht.

Die Verarbeiter und die spi-
teren Nutzer sollten mit Pulver
beschichtete Metallerzeugnisse
moglichst pfleglich behandeln
und starke mechanische Bean-
spruchungen, die zu Lackfilm-
beschidigungen fiihren koén-
nen, vermeiden. Besonders
Kratzbeanspruchungen stehen
die meisten handelsiiblichen
Pulverlacke auf Basis von Poly-
ester- und/oder Epoxid-Binde-
mitteln sehr sensibel gegen-
tiber. Problematisch erweisen
sichimmer Schadensfille, wenn
grollere Lackfilmabplatzungen
bereits friithzeitig bei mechani-
scher Beanspruchung auftreten,
z.B. durch Sto-, Scheuer- und
Wischeinwirkungen.

Die Ursachen fiir den Haf-
tungsverlust zum Substratun-

Bei Gelb- und Grin-Chromatierungen sind UnregelmaBigkeiten unmittelbar nach der Haftwasser-

trocknung deutlich zu sehen.

tergrund konnen im Wesentli-
chen auf vier Problembereiche
zurlickgefiihrt werden.
Ungeniigende
Pulverlackaushartung
Liegen beim Pulverein-
brennprozess keine optimalen
Bedingungen vor, d.h. die
Ofenverweilzeiten sind zu kurz
oder die vom Pulverhersteller
vorgegebene Objekttempera-
tur wird auf dem Beschich-
tungsobjekt nicht erreicht, so
ist der polymere Lackfilm
nicht vollstindig vernetzt.
Dies tritt immer wieder bevor-
zugt bei sehr dickwandigen
Werkstiicken auf bzw. bei Ma-
terialien, die konstruktiv iiber
viele Hohlrdume sowie Iso-
lationsstege verfiigen. Eine
Untervernetzung des Lack-
films ldsst sich auf verschiede-
ne Arten feststellen. Die Ein-
druckhirtepriifung (DIN EN
ISO 2815) und DSC-Analysen
kénnen den Nachweis der voll-
stdndigen Aushértung bele-
gen. Ebenfalls konnen Anlose-
versuche des Lackfilms mittels
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Reklamationen verteuern
unnétig die Produktion in
Beschichtungsbetrieben.
In lockerer Folge stellt
Dr. Thomas Herrmann, Gut-
achter fir Pulverbeschich-
tungstechnologien, praxis-
relevante Schadensfalle vor,
zeigt die Methoden der
Ursachenkldrung auf und er-
lautert Losungsansatze zur
Schadenseliminierung.

Keton-Test bzw. — etwas einge-
schrankt — die Gitterschnitt-
prifung (DIN EN ISO 2409) als
Bewertungskriterien herange-
zogen werden. Da der Lackfilm
bei einer Pulverlack-Unterver-
netzung spréde ist und somit
schneller vom Untergrund ab-
platzen kann, erweist sich der
Knicktest als eine einfache Me-
thode: Lassen sich abgeloste
Lackfilmstiicke nicht zwischen
den Fingern knicken sondern
springen diese, so liegt meist
eine nicht vollstindige Aus-
hértung vor.

Mangelnde oder fehlende

Konversionschemie

Wenn matte Pulverlacke
nach dem Einbrennvorgang
nicht den erforderlichen mat-
ten Glanzgrad aufweisen, so
kann auch eine Untervernet-
zung vorliegen, da die Entfal-
tung bestimmter Mattierungs-
mittel im Pulverlack erst bei
hoheren Einbrenntemperatu-
ren stattfindet.

Wird die ungentigende Aus-
hértung schon beim Pulverla-
ckierer festgestellt, konnen die
Beschichtungssubstrate ohne
Probleme nachgebrannt wer-
den. Kritischer ist die Situation,
falls die Werkstiicke schon ver-
baut wurden. Hier ist wahr-
scheinlich eine vollstdndige
Entlackung und Neubeschich-
tung ratsamer.

Sollte beim Oberfldchenvor-
behandlungsprozess die Kon-
versionschemie als Korrosi-
ons- und Haftverbundschicht
nicht ordnungsgemaf auf die
unterschiedlichsten Metall-

Quelle: Dr. Herrmann

substrate aufgebracht worden
sein, so resultieren daraus héu-
fig frithzeitige Lackfilmenthaf-
tungen. Der Nachweis dieses
Fehlerbilds ist wesentlich auf-
windiger, besonders wenn
farblose Konversionsschichten
zum Einsatz gelangten. Bei
Gelb- und Griin-Chromatie-
rungen lassen sich gewisse Un-
regelméRigkeiten meist schon
visuell unmittelbar nach der
Haftwassertrocknung erken-
nen. Bei den Phosphatier-Vari-
anten kann die farbige
Schichtausbildung und der
»Fingernagel-Kratztest“ zur
Beurteilung neben bestimmten
chemisch/analytischen Metho-
den mit herangezogen werden.
Fiir farblose Chromfrei-Kon-
versionschemie sind wesent-
lich aufwindigere labortech-
nische Nachweispriifungen
erforderlich (Photometer,
REM/EDX, RFA u.a.). Einge-
schrénkt lasst sich auch der
Tipfeltest verwenden.

Weitere Ursachen sind ein
ungeniigender Haftverbund
zu Grundierungen sowie Haf-
tungsprobleme auf Bandver-
zinkungsblechen mit Schutz-
polymeren. Diese Phdnomene
werden in der nichsten Aus-
gabe von besser lackieren!
beschrieben.

Dr. Herrmann GmbH & Co.
Zentrum fiir Korrosionsschutz
und Pulverbeschichtung KG,
Dresden,

Dr. Thomas Herrmann,

Tel. +49 351 4961103,
office@pulverlack-gutachter.de,
www.pulverlack-gutachter.de,
www.dr-herrmann-gmbh.de



