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Konstruktion und Kante

Schadensfalle und ihre Ursachen: Nicht korrosionsschutzgerechte Konstruktion und Schnittkanten im Fokus

& DR THOMAS HERRMANN ET AL.

uf dem Gebiet
des Korrosionsschut-
zes sowie der Pulver-

beschichtung hat Dr. Tho-
mas Herrmann nach fast
20 Jahren Gutachtertatigkeit
jetzt gemeinsam mit seinen
Labor-Spezialisten mehr als
1150 Schadensfalle analysiert.
In einer mehrteiligen Serie in
BESSER LACKIEREN werden
die Fehlerursachen analysiert
und vorgestellt (s. Tabelle). In
diesem Serienteil steht die
nicht korrosionsschutzge-
rechte Konstruktion, insbe-
sondere bei der Schnittkan-
tengestaltung im Fokus.

Die Analyse ergab, dass ca.
4% der untersuchten Scha-
densbilder darauf zuriickzu-
fihren sind. ,Es zeigen sich
immer wieder Beschich-
tungsprobleme, die dem Kon-
strukteur bzw. dem Planer des
Stahlbaus oder der Fassaden-
elemente zuzuordnen sind.
Nicht vollstandig schliefende
Uberlappungen beim Schwei-
Ren, keine nachtragliche daue-
relastische Spaltversiegelung,
konstruktiv bedingte Hohl-
raume oder ungiinstig gestal-
tete Materialdoppelungen
schaffen Stellen, in denen die
Beschichtung oder der metal-
lische Zinkiiberzug sich nur
ungeniigend ausbilden kann.
In diesen Bereichen befindet
sich dann der ungeschiitzte
Metallwerkstoff, wo Kondens-
wasser, aggressive Gase und
die Korrosion stimulierende
Salze wie z.B. Dlingemittel
oder Auftausalze eindringen
oder sich Schmutz und Fett
festsetzen. In diesen Hohlrau-
men erfolgt eine Aufkonzent-
ration der Korrosionsprodukte
und fihrt zu einer beschleu-
nigten Material-Schadigung
durch Spalt-Korrosion.

,Darliber hinaus sind bei der
Konstruktion speziell Tropf-
kanten sowie Bereiche und

Diese Balkonverkleidung im Zentrum von Miinchen weist nach 1,5 Jahren deutliche Korrosionsschaden
auf. Die Ursache liegt bei diesem einschichtig beschichtetem Bauteil in den zu geringen Schichtdicken

auf den Kantenbereichen.

An der Kante des lasergeschnittenen Stahlblechs 16st sich der Lackfilm ab. Im Labor konnten die Mitar-
beiter eine dunkle Verglasungsschicht nachweisen, die am abgesprengten Pulverlackfilm haftet.

Hinterschneidungen, wo Was-
ser schlecht ablaufen kann, zu
vermeiden’, erlautert Dr. Herr-
mann.

den unter Luftsauerstoff und
nicht in Anwesenheit eines
Schutzgases wie z.B. Stick-
stoff erfolgt.

Unbehandelte Laserschnittkanten
konnen Haftfestigkeitsprobleme
nach der Beschichtung verursachen

Ein weiteres konstruktives
Problem stellen unbehandelte
Laserkanten dar. Dies gilt vor
allem, wenn der Zuschnitt z.B.
bei Baustahl aus Kostengriin-

Kategorien der Schadensursachen Anteil (%)
Planungs- und Ausschreibungsfehler 8
Falscher Werkstoffeinsatz 5

Keine korrosionsschutzgerechte Konstruktion, 4
insbesondere Schnittkanten

Mangelnde und/oder falsche nasschemische 38

Oberflachenvorbehandlung

Ungeniigende mechanische Oberflachenvorbereitung 13

Ungeeigneter Pulver- oder Nasslack 9
Fehlerhafte Pulver- oder Nasslackapplikation 10
Kritische Pulverlack- oder Nasslackaushartung 6
Sonstige Fehlerursachen 7

Die Tabelle veranschaulicht die Analyse der iiber 1150 Schadens-
falle und clustert die Fehlerursachen. Die rot markierte Zeile
zeigt das Thema des jeweils aktuellen Serienteils an.

Dann bildet sich aufgrund
der hohen Zuschnitt-Tem-
peraturen eine Gliihzunder-
schicht. Wird diese nicht ent-
fernt, sind Haftfestigkeits-

probleme bei nachfolgenden
Beschichtungen, insbeson-
dere der Pulverlackierung, die
Folge. ,Diese hdufig als Vergla-
sungsschichten bezeichne-
ten Bereiche sind spréde und
verhindern ein ausreichen-
des Andocken der Lackierung
auf der oxidierten Metall-Zu-
schnitt-Oberflache. Auf die-
sen Kanten scheidet sich wah-
rend der elektrostatischen
Pulverapplikation eine meist
geringere Lackmenge ab. Da-
raus resultieren Schwach-
stellen bei der Korrosionsbe-
standigkeit der Beschichtung.
Das kénnen Bearbeiter nur
vermeiden, wenn

der Laserzu-

Eine Zaunanlage mit einseitig, punktuell verschweiliten Stiitzstre-
ben: Da der Zinkiiberzug die Konstruktionsspalten nicht verschlieft,
sind bereits nach ca. einem Jahr die Rotrostausbildungen deutlich
ersichtlich.
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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. Vorge-
stellt werden L6sungen, mit denen industrielle Lackierbetriebe
ihre Prozesse optimieren und nachhaltig verbessern. Mit dem
Thema ,Schaden bei der Veredelung von Metalloberflachen ver-
meiden” riickt die Qualitatssicherung entlang der Prozesskette in
den Fokus. Fir Lackanwender ist die Qualitat ein wichtiger Para-
meter, um Reklamationen, Nacharbeiten oder gar Gerichtsstreitig-
keiten zu vermeiden. Die Veranstaltung richtet sich vor allem an
Mitarbeiter und Verantwortliche von Inhouse- und Lohnbeschich-
tern. Anbieter von industrieller Lackiertechnik werden, ausgehend
von einer aktuellen Problemstellung, ihre Losung fiir ein qualita-
tiv hochwertiges und wirtschaftliches Lackierergebnis aufzeigen.
TIPP: Wenn Ihr Unternehmen sich aktiv mit einem Vortrag betei-
ligen mochte, informiert Christian Pahl (Tel. +49 511 9910-347,
christian.pahl@vincentz.net) Sie iiber die Teilnahmekonditionen.

Der im Bearbeitungsprozess nicht entfernte Grat fiihrt zu einer Lack-

filmenthaftung im Kantenbereich.

schnitt mit einem Inertgas
erfolgt und dann die meist
dunkel ausgebildeten Glih-
zunderschichten durch spe-
zielles Beizen oder mecha-
nisch durch Strahlen, Biirs-
ten oder Schleifen nachgear-
beitet werden", so der Experte.
Eine ebenso nutzwertige,
aber auch aufwandige mecha-
nische Nachbehandlung
empfiehlt Dr. Herrmann den
Lackierbetrieben fiir die Ent-
gratung scharfer Zuschnitt-
kanten, insbesondere wenn
Blechscheren oder Metallsa-
gen eingesetzt werden. Ver-
bleiben die Grate auf der zu
beschichtenden Substrat-
kante, so weisen diese Berei-
che nach der Pulverbe-
schichtung meist nur
sehr geringe Schicht-
dicken von ca. 3 bis
5 pym bei einer Ein-
schichtlackierung
auf. ,Dies ist dem
Umstand geschuldet, dass
der applizierte Pulverlack bei
der thermochemischen Ver-
netzung sich volumenmafig
zusammenzieht und so von
denscharfen Kanten weglauft'
Dies flihrt zu signifikanten
Einschrankungen im Korros-
ionsschutz’, so Dr. Herrmann.
Konstruktionsseitig ist aulier-
dem wichtig, ungeschiitzte
Metall-Hohlrdume zu vermei-

den, vor allem wenn das fertige
Bauteil im AuRenbereich unter
maritimen Bedingungen ein-
gesetzt wird.,In der Praxis sind
die Innenbereiche haufig nicht
vollstandig feuerverzinkt. So
bilden sich z.B. Luftpolster,
wenn die Auslauflécher fir
die Zinkschmelze nicht rich-
tig angeordnet sind oder ein
Hohlraumschutz wird vollstan-
dig negiert’, erlautert Dr. Herr-
mann. Feuchte, kondensierte
Luft oder Regenwasser gelan-
gen durch kleine Spalten oder
undichte Schweifindhte in die
Hohlrdaume und es kommt zur
Korrosion in den ungeschiitz-
ten Bereichen. Das Schadbild
zeigt sich dann durch auslau-
fende Korrosionsprodukte (Rot-
oder Weillrost) an undichten
oder schlecht verschlossenen
Stellen.

In der nachsten Ausgabe
von BESSER LACKIEREN ste-
hen Fehlerbilder im Fokus, die
aus einer mangelnden oder
falschen nasschemischen
Oberflachenvorbehandlung
resultieren. ]
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