
Wie lassen sich Beschichtungs-
fehler, die in der Regel mit ho-
hen Kosten verbunden sind,
vermeiden? Für Gutachter 
Dr. Thomas Herrmann lassen
sich über 80% der auftreten-
den Fehler bei richtiger Analy-
se und fachkompetenter Reak-
tion vermeiden. Eine enorme
Bedeutung dafür hat die Aus-
wahl des richtigen Vorbehand-
lungsverfahrens.

Das Hauptproblem bei auf-
tretenden Lackierfehlern ist es,
die Ursachen klar zuzuordnen.
Daraus resultiert die Möglich-
keit, die Beschichtungsfehler
früh zu erkennen und zielge-
richtete Maßnahmen zu er-
greifen. In über 80% lassen sich
Schadensfälle bei richtiger
Analyse und fachkompetenter
Reaktion auch vermeiden. Da-
bei liegen die Prozessfehler
häufig in der Verarbeitungs-
kette viel früher, z.B. bei nicht
richtiger Zuordnung der auftre-
tenden Korrosivitätsbedingun-
gen auf die angewendeten
Oberflächenvorbehandlungs-
verfahren). So lassen sich Ursa-
chen sondieren, welche mit
unterschiedlicher Intensität
und Regelmäßigkeit zu Scha-
densfällen an Beschichtungs-
systemen führen. 

Aus der Analyse zeigt sich die
enorme Bedeutung der nass-
chemischen Oberflächenvor-
behandlung sowie der mecha-
nischen Oberflächenvorberei-
tung (z. B. Strahlen), die bei fal-
scher Anwendung mehr als 
50% Anteil an den Schadensur-
sachen haben. 

Immer wieder treten in der
Beschichtungspraxis Oberflä-
chenstörungen in Form von
Blasen, Kratern, Verfärbungen
und Enthaftungen durch man-
gelnde Entfettung der Substrat-
oberflächen auf. Hauptproble-
me sind dabei bestimmte Kon-
servierungs- oder temporäre
Korrosionsschutzmittel. Diese
lassen sich mit handelsüb-
lichen wässrigen Entfettungs-
mitteln kaum entfernen. Diese
Fette sind häufig tierischen Ur-
sprungs, so genannte „Affenfet-
te“ und haften äußerst fest auf
der metallischen Substratober-

fläche, dass sie sich mit üb-
lichen umweltfreundlichen
Reinigungsprozessen nur be-
dingt verseifen lassen. Zwangs-
läufig verbleibende Fettreste
bewirken beim nachfolgenden
Pulver-Einbrennprozess Aus-
gasungen sowie andere Ober-
flächenstörungen wie großflä-
chige Applikationsfehlstellen
und Haftungsprobleme. Nach-
weisen lassen sich diese Schä-
den auf Basis einer mangeln-
den Vorbehandlungsentfet-
tung mittels der Restkohlen-
stoff-Bestimmung. Die Metho-
de beruht auf der Verbrennung
der Metalloberfläche bei 500 °C
im Reinsauerstoffstrom. Um
eine ausreichende Verbren-
nung der Kohlenstoffverbin-
dungen (Fettrückstände) zu
Kohlendioxid zu gewährleis-
ten, wird mit einem speziellen
Nachkontakt die Reaktion ver-
vollständigt. Bei der che-
misch/thermischen Verbren-
nungsanalyse wird das ent-
standene CO2 mittels IR-Sonde

bestimmt. Das Absorptionssig-
nal wird über die Prüfzeit
elektronisch verarbeitet und
als Messimpuls ausgegeben.
Die Impulszahl ist auf eine de-
finierte Kohlenstoffmenge ge-
eicht. Die Bestimmungsme-
thode ist auf fast alle Metall-
werkstoffe anwendbar.

Eine Substratoberfläche gilt
als „beschichtungsgerecht sau-
ber“, wenn der Restkohlen-
stoff-Gehalt < 14 bis 16 mg/m²
beträgt. 

Neben Fetten lässt sich auch
Handschweiß teilweise  nur
sehr schwierig von der Metall-
oberfläche entfernen, be-
sonders wenn spezielle Metal-
lic-Pulverlackierungen mit dif-
fundierenden Pigmenten ih-
ren Einsatz finden. Mit der be-
schriebenen Restkohlenstoff-
bestimmung lassen sich
schlecht entfettete Substrat-
Oberflächen klar analysieren
und geben dadurch signifikan-
ten Aufschluss über ungenü-
gend durchgeführte Oberflä-

chenvorbehandlungen. Um
diese besonders intensive Ver-
fettungen vollständig zu besei-
tigen, eine Pulverbeschichtung
reagiert diesbezüglich ähnlich
wie Wasserlacke sehr sensibel,
sollten spezielle Vorreiniger so-
wie Entfettungsverstärker An-
wendung finden. 

Ein weiteres Vorbehand-
lungsproblem stellen metalli-
sche Substratoberflächen dar,
auf denen sich übliche Konver-
sionsschichten nur schwierig
abscheiden lassen, wie Edel-
stahl oder bestimmte Magne-
sium-Legierungen. In diesen
Anwendungsfällen ist eine sehr
gute Entfettung (Restkohlen-
stoffgehalte  < 14 mg / m²) für
eine optimale Pulverlackhaf-
tung von entscheidender Be-
deutung.

An dieser Stelle soll noch
einmal Erwähnung finden,
dass bei der nasschemischen
Vorbehandlung von feuerver-
zinkten Stahloberflächen die
Eisenphosphatierung keine
optimale Oberflächenvorbe-
handlung darstellt, da sich rein
Chemisch die Konversions-
schicht nicht ausbilden kann.
Für solche Anwendungsfälle
stellt die Chromatierung z. Z.
noch die korrosionsbeständig-
ste Vorbehandlung für nachfol-
gende Pulverbeschichtungen
dar. ■
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Einfluss der Vorbehandlung bei
der Pulverlackierung kennen
Falsch angewandte Vorbehandlungsverfahren führen zu Fehlerquoten von über 50%

Schwer entfernbare verharzte Fette, sogenannte „Affenfette“ führen bei einer falschen Vorbehand-
lung zu diesen Oberflächenstörungen im vernetzten Pulverlackfilm.

Prozentualer Anteil von Ursachen, die hinsichtlich Haftung, Unter-
rostung und Oberflächenstörungen immer wieder zu Schadensfäl-
len bei der Pulverbeschichtungen führen. Quelle (Foto u. Tabelle): Dr.Herrmann

Mangelnde Entfettung Schadensursache Anteil in %

• falscher Werkstoffeinsatz 15

• keine korrosionsschutzgerechte Konstruktion 13

• mangelnde Oberflächenvorbehandlung 30

• falsche Oberflächenvorbehandlung 15

• ungenügende Oberflächenvorbereitung 17

• ungeeigneter Pulverlack 15

• fehlerhafte Pulverapplikation 15

• ungenügende Pulverlack-Aushärtung 12

• sonstige Fehlerursachen 18
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