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K O R R O S I O N S P R Ü F G E R Ä T E
n a s s c h e m i s c h e Q u a l i t ä t s p r ü f u n g

Je nach Prüfverfahren können die Betriebssysteme Salznebel [S],
Kondenswasser [K], Belüftung [B], Warmluft [W] und Schadgas [G]
sowie geregelte relative Luftfeuchte [F] in über 70 Varianten
einzeln oder kombiniert (Wechseltestprüfungen). Optional sind
Prüfklimate bis -20°C (niedrigere Temperaturen auf Anfrage) und
Beregnungsphasen z. B. Volvo STD 423-0014, Ford CETP 00.00 L
467 möglich. Die Geräte sind intuitiv bedienbar, wahlweise als
praktische manuelle bzw. komfortable automatische Lösung mit
Touchscreen.
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A N Z E I G E

Schleifen, strahlen, sweepen
Aktuelle Serie über Schadensfälle und ihre Ursachen: 

Wie Beschichter Fehler bei der mechanischen Oberflächenvorbereitung vermeiden

 DR. THOMAS HERRMANN ET AL.

B ei der Anwendung 
von mechanischen 
Verfahren wie z.B. 

Schleifen oder Strahlen wird 
gemäß DIN EN ISO 12944 von 
der sogenannten Oberfl ächen-
vorbereitung gesprochen. Im 
besonderen Maße erfolgt diese 
in Verbindung mit Nasslack-
systemen im schweren Kor-
rosionsschutz, z.B. beim Brü-
ckenbau. Die Durchführung 
eines chemischen Vorbehand-
lungsprozesses ist bei diesen 
Dimensionen meist unwirt-
schaftlich oder gar unmög-
lich. Die mechanische Vor-
bereitung verfolgt dabei zwei 
Ziele. Zum einen sollen die 
zu beschichtenden Oberfl ä-
chen von artfremden  und art-
eigenen Anhaftungen gerei-
nigt werden. Dazu zählen u.a. 
Altbeschichtungen bzw. Rost 
oder Zunder. Zum anderen soll 
das Substrat zur Verklamme-
rung der Bindemittelmoleküle 
aufgeraut werden, um somit 
eine ausreichende Lackfi lm-
haftung zu erreichen. „Da-
raus ergeben sich häufi g Feh-
lerbilder, die sich meist auf 
eine ungenügende Realisie-
rung notwendiger Säube-
rungsgrade (gemäß DIN EN 
ISO 12944) oder zu geringen 
Rauheiten sowohl auf Stahl 
als auch verzinkten Oberfl ä-
chen (Sweepen) zurückfüh-

ren lassen“, erläutert Dr. Herr-
mann. Der Experte auf dem 
Gebiet des Korrosionsschut-
zes sowie der Pulverbeschich-
tung hat nach fast 20 Jahren 
Gutachtertätigkeit gemein-
sam mit seinen Labor-Spezia-
listen mehr als 1150 Scha-
densfälle analysiert. Die mit 
unterschiedlichsten Mess- 
und Analyse-Verfahren objek-
tiv ermittelten Schadens-
ursachen sind neun Berei-
chen der Beschichtungs-
technologie zugeordnet und 
kategorisiert (s. Tabelle). In 
BESSER LACKIEREN werden 
die Fehlerursachen aktuell in 

einer mehrteiligen Serie cha-
rakterisiert und vorgestellt. 
In diesem Serien teil steht die 
ungenügende mechanische 
Oberfl ächenvorbereitung im 
Fokus. Bei 13% aller analy-
sierten Schadensfälle liegt 
die Ursache in diesem Bereich.  

Das Betriebsgemisch im 
Blick behalten
Probleme ergeben sich durch 
den Einsatz falscher bzw. 
nicht geeigneter Strahlmittel. 
Dabei ist besonders auf eine 
optimale Körnung sowie die 
Verwendung des jeweils rich-
tigen Strahlmittel-Betriebs-
gemisches von runden und 
eckigen Korngeometrien zu 
achten, um eine gleichmä-
ßig vorbereitete Oberfl äche 
mit der gewünschten Rau-
tiefe sowie eine möglichst 
große Flächentopographie zu 
erzeugen. „Anhand der dar-
gestellten mikroskopischen 
Untersuchungen ist festzu-
stellen, dass es bei der Ver-
wendung von bevorzugt kug-
ligem Strahlmittel zu relativ 
hohen Rauigkeitsunterschie-
den im Strahlbild kommt. 
Jedoch zeigt sich auch bei Ver-
wendung von Strahlmittel-Mi-
schungen aus kantigem und 
rundem Material, dass die spe-
zifi sche Oberfl ächentopogra-
phie signifi kant höher ist. Pul-
ver- und Nasslackfi lme kön-
nen sich so wesentlich besser 
in den Substratuntergrund 
verkrallen, wodurch die Haft-
festigkeit der Beschichtung 
deutlich verbessert wird“, 
beschreibt Dr. Herrmann die 
Hintergründe. Daher liegt dem 
Gutachter zufolge ein beson-
deres Qualitäts gewicht in der 
optimalen Einstellung des 
Strahlmittel- Betriebsgemi-
sches. Wird dies nicht berück-

sichtigt, ergeben sich häufi g 
Schadensfälle im frühzeiti-
gen Versagen des Korrosions-
schutzes der Beschichtung. 
Dies gilt sowohl für Pulver- als 
auch für Nasslackbeschich-
tete Oberfl ächen.

Nachträglich mit 
Druckluft reinigen
Bei der Verwendung nicht-
metallischer, mineralischer 
Strahlmittel ist zudem auf 
eine sehr gründliche, nach-
trägliche Reinigung der Ober-
fl ächen durch Abblasen mit 
fett- und ölfreier Druckluft 
Wert zu legen. Diese Strahl-
mittel bestehen zum gro-
ßen Teil aus Hüttenschla-
cke-Produkten und sind sehr 
spröde. Beim Auftreffen zer-
platzen die einzelnen Strahl-
körner und entwickeln eine 
teilweise erhebliche Staub-
belastung. Diese Stäube kön-
nen sich wiederum auf den 
Substratoberfl ächen ansam-
meln und Trennschichten 
zur nachfolgenden Beschich-
tung ausbilden. Schadens-
fälle resultieren auch aus der 
Tatsache, dass stark verfet-
tete Metalloberfl ächen oft nur 
gestrahlt werden. In diesen 
Fällen schlagen die Strahl-
körner die übermäßigen Fett-
anhaftungen in die Substrat-
oberfl äche ein, anstatt sie zu 
entfernen. Weiterhin ist auch 
mit einer Verschleppung die-
ser Verschmutzungen durch 
das Strahlmittel selbst, ins-
besondere bei Verwendung 
von Umlaufstrahlmitteln, zu 
rechnen. Daher sollte stets 
eine entsprechende chemi-
sche Vorentfettung erfolgen. 
Auch der Einsatz geeigneter 
Entfettungszusätze ist denk-
bar. „Dabei handelt es sich 
um hochporöse, mineralische 

Materialien in Pulverform, die 
als Additive direkt zu metal-
lischen Umlaufstrahlmitteln 
manuell oder automatisch 
zudosiert werden. Diese fei-
nen Partikel treffen im Strahl-
prozess beschleunigt auf die 
zu reinigende Oberfl äche auf, 
binden anhaftende Fette sowie 
Öle und werden anschlie-
ßend aufgrund ihrer gerin-
gen Masse über die Windsich-

tung der Strahlanlage aus dem 
Prozess abgeführt“, erläutert 
Dr. Herrmann.  

Zum Netzwerken:
Dr. Herrmann GmbH 
& Co. KG, Dresden, 
Dr. Thomas Herrmann,
Tel. +49 351 4961-103,
office@dr-herrmann-gmbh.de,
www.pulverlack-gutachter.de,
www.dr-herrmann-gmbh.de

Die mikroskopische Aufnahme des metallographischen Querschliffs offenbart erkennbare Strahlrückstände 
sowie Zunderreste zwischen Substratoberfläche und Pulverbeschichtung.  Abbildungen: Dr. Herrmann GmbH & Co. KG

Oberflächentopographie (3D-Darstellung sowie im mikroskopischen 
Auflicht) am Stahlblech-Muster nach mechanischer Oberflächenvor-
bereitung mit kugeligem Strahlmittel. Es zeigt sich, dass es zu rela-
tiv hohen Rauigkeitsunterschieden im Strahlbild kommt.

Kategorien der Schadensursachen Anteil (%)

Planungs- und Ausschreibungsfehler 8

Falscher Werkstoffeinsatz 5

Keine korrosionsschutzgerechte Konstruktion, 
insbesondere Schnittkanten

4

Mangelnde und/oder falsche nasschemische 
Oberfl ächenvorbehandlung

38

Ungenügende mechanische Oberfl ächenvorbereitung 13

Ungeeigneter Pulver- oder Nasslack 9

Fehlerhafte Pulver- oder Nasslackapplikation 10

Kritische Pulverlack- oder Nasslackaushärtung 6

Sonstige Fehlerursachen 7

Die Tabelle veranschaulicht die Analyse der über 1150 Schadens-
fälle und clustert die Fehlerursachen. Die farbig markierte Zeile
zeigt das Thema des jeweils aktuellen Serienteils an. 

VIRTUELLE VERANSTALTUNG

Pulversymposium Dresden + BESSER LACKIEREN 2022: 
Gemeinsam veranstalten die Dr. Herrmann GmbH & Co. KG und 
die Fachredaktion am 1. und 2. Juni ein virtuelles Event. 
Vorgestellt werden Lösungen, mit denen industrielle Lackierbe-
triebe ihre Prozesse optimieren und nachhaltig verbessern. 
Mit dem Thema „Schäden bei der Veredelung von Metalloberfl ä-
chen vermeiden“ rückt die Qualitätssicherung entlang der Pro-
zesskette in den Fokus. Für Lackanwender ist die Qualität ein 
wichtiger Parameter, um Reklamationen, Nacharbeiten oder gar 
Gerichtsstreitigkeiten zu vermeiden. Die Veranstaltung richtet 
sich vor allem an Mitarbeiter und Verantwortliche von Inhouse- 
und Lohnbeschichtern. Anbieter von industrieller Lackiertech-
nik werden, ausgehend von einer aktuellen Problemstellung, ihre 
Lösung für ein qualitativ hochwertiges und wirtschaftliches 
Lackierergebnis aufzeigen. 
TIPP: Wenn Ihr Unternehmen sich aktiv mit einem Vortrag betei-
ligen möchte, informiert Christian Pahl (Tel. +49 511 9910-347, 
christian.pahl@vincentz.net) Sie über die Teilnahmekonditionen.


