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317 Aussteller aus allen 
Bereichen der Oberflächen­
technik und ca. 5000 Fachbe­
sucher besuchten die erstmalig 
stattgefundene Fachmesse 
O&S in Stuttgart. Veranstalter 
und Besucher sind mit dem 
Verlauf der Messe zufrieden – 
84% von ihnen empfehlen  sie 
weiter.

Die gute Anbindung des 
Messestandorts wirkte sich laut 
Veranstalter positiv auf die in-
ternationale Beteiligung aus. 
So kamen 16% der Besucher 
aus dem Ausland, überwiegend 
aus der Schweiz, Österreich, 
Frankreich, Italien und Osteu-
ropa. „Damit haben wir unser 
Ziel, in Kooperation mit der 
Messe Stuttgart eine internati-
onale Fachmesse für die ge-

samte Oberflächenbranche in 
Süddeutschland zu bieten, er-
reicht. Die Zahl der Aussteller 
sowie die Qualität der Besucher 
hat unsere Erwartungen über-
troffen“, so Wolfgang Pech, Ge-
schäftsbereichsleiter der Deut-
schen Messe, Hannover. Eine 
Besucherumfrage bestätigt die 
Qualifizierung der Messebesu-
cher: Mit 76% kommt der 
Hauptanteil aus der Industrie, 
wobei 90% der Befragten anga-
ben, in Einkaufs- und Beschaf-
fungsentscheidungen einge-
bunden zu sein. 

Das Fachpublikum war zu-
frieden mit dem Informations-
angebot an den Ständen. Aber 
auch das O&S-Forum ist bei ih-
nen auf Interesse gestoßen. Die 
Informationsplattform wurde 
vom Stuttgarter Fraunhofer IPA 
organisiert und präsentierte 

während der gesamten drei 
Messetage Fachvorträge und 
Anwenderberichte zu den ver-
schiedenen Themenschwer-

punkten. Die O&S präsentierte 
sich als Branchenplattform für 
die Oberflächentechnik in Süd-
deutschland im zweijährigen 

Wechsel mit der SurfaceTech-
nology in Hannover als opti-
male Ergänzung. 84% der Be-
sucher empfehlen die O&S 
weiter und 53% gaben an, dass 
die Bedeutung der Messe in 
den nächsten Jahren zuneh-
men wird. „Das ist ein sehr gu-
tes Ergebnis für diese Erstver-
an staltung und bestätigt die  
Entscheidung für den Messe-
standort Stuttgart“, sagt Ulrich 
Kromer von Baerle, Geschäfts-
führer der Messe Stuttgart. Und 
Dr. Martin Riester, Leiter 
Fachabteilung Oberflächen-
technik im VDMA fügt hinzu: 
„Die O&S hat einen ordentli-
chen Start hingelegt. Die zu-
rückhaltenden Erwartungen 
unserer Aussteller sind über-
troffen worden. Diesen positi-
ven Schwung gilt es nun für die 
O&S 2010 mitzunehmen, so 

dass die aktuelle Wettbewerbs-
situation dann kein Thema 
mehr sein wird.“ Die nächste 
Fachmesse O&S für Oberflä-
chen und Schichten findet vom 
8. bis 10. Juni 2010 wieder auf 
der Neuen Messe Stuttgart 
statt. n

➤ Landesmesse Stuttgart GmbH, 
Stuttgart, Silvia Stoll,  
Tel. +49 711 259-696,  
silvia.stoll@messe-stuttgart.de, 
www.ounds-messe.de

besser lackieren! NR. 11 • 20. Juni 2008 • www.besserlackieren.de

Fehler in der Vorbehandlung vermeiden
Tipps und Tricks für die effiziente Oberflächenvorbehandlung beim Pulverbeschichten

Gutachter Dr. Thomas  
Herrmann ist nach langjähriger 
Analyse zu dem Ergebnis 
gekommen, dass die Ursachen 
für Schadensfälle in der 
Pulverbeschichtung zu mehr 
als 50% in der falschen oder 
fehlerhaften Vorbehandlung 
liegen. Worauf industrielle 
Lackierer bei der Oberflächen­
vorbehandlung achten sollten, 
lesen Sie in diesem Artikel.  Ein 
Folgebericht in Ausgabe 12 
erläutert, was beim Einsatz 
von Konversionsverfahren zu 
beachten ist.

Die Vorbehandlungsfeh  ler 
lassen sich in drei Kategorien 
einteilen und liegen in der 
mangelnden Oberflächenvor-
bereitung beim Strahlen, der 
ungenügenden nasschemi-
schen Vorbehandlung sowie 
der falschen Anwendung von 
Konversionsverfahren. Zu die-
sem Schluss kommt Gutachter 
Dr. Thomas Herrmann vom 
Zentrum für Korrosionsschutz 
und Pulverbeschichtung in 
Dresden. Er hat die Ursachen 
von seinen bearbeiteten Scha-
densfällen der letzten sieben 
Jahre analysiert und zugeord-

net. Demnach sind bei der 
O b e r f l ä c h e n vo r b e re i t u n g 
durch Strahlen (nach DIN EN 
ISO 12 944) die meisten Scha-
densursachen darin begrün-
det, dass vor dem Strahlprozess 
nicht genügend Wert auf eine 
Lösemittel- oder nass-chemi-
sche Entfettung gelegt wurde. 
Durch den mechanischen 
Strahlprozess kann eine Metall-
oberfläche nur ungenügend 
entfettet werden. So wird durch 
das Strahlen, insbesondere 
durch die resultierende Fett-
beauflagung des Strahlmittels, 
nur eine Fettverteilung auf dem 
Strahlgut erreicht. 

Daher ist laut Herrmann un-
bedingt zu beachten, dass vor 
dem Strahlen in geeigneter 
Form zu Entfetten ist. Bedingt 
durch noch vorhandene Fett-
reste lassen sich Strahlstaub-
rückstände und Zunderreste 
nur sehr schwer von der Subst-
ratoberfläche entfernen. Der 
Einsatz von falschen Strahlmit-
teln ist ebenfalls häufig anzu-
treffen, speziell bei verzinkten 
Substrat oberflächen, Alumini-
um und Edelstahl. Hier sind 
zwingend nichtmagnetische 
Strahlmittel zur Anwendung zu 
bringen, wie z.B. Korund, Edel-

stahl und Glas. Teilweise wer-
den die notwendigen Säube-
rungsgrade nicht realisiert. Bei  
Pulverbeschichtungen sollte 
der Säuberungsgrad 2,5 unbe-
dingt Anwendung finden. Auch 
notwendige mittlere Rauheiten 
von > 30 µm bei gestrahlten 
Stahloberflächen bringen ech-
te Haftungsvorteile. Zu hohe 
Rauheitswerte (> 50 … 60µm) 
können Ausgasungserschei-
nungen während des thermo-
chemischen Vernetzungs-
prozesses des Pulverlackes 
bewirken. Beim Sweepen 
(leichtes Strahlen von Stück-
verzinkungserzeugnissen mit 
Zinkauflagen > 80µm) sind 
mittlere Rauheitswerte von 15 
bis 20µm zu realisieren.

Nicht an falscher Stelle sparen

Bei der nasschemischen 
Oberflächenvorbehandlung  
treten immer wieder Fehler im 
Entfettung- und Beizprozess 
auf. Bedingt durch die Anfor-
derung nach umweltfreundli-
chen und kostengünstigen Vor-
behandlungsverfahren werden 
eigentlich notwendige Prozess-
stufen häufig eingespart oder 
in Konzentration, Temperatur 
und Aggressivität nach unten 
korrigiert. Dadurch werden kri-
tisch verfettete Substrate, Me-
talloberflächen mit starkem 
Zunderbelag, anhaftenden 
Oxidschichten an Laserschnitt-
kanten sowie partielle Rostab-
lagerungen nicht genügend 
vorbehandelt.

Bei noch vorhandener Rest-
verfettung können sich nach-
folgende Konversionsschich-
ten, insbesondere chromfreie 
Polymerfilme, nur ungenügend 
aufbauen und verlieren damit 
ihre haftverbindende Vermitt-
lungsaufgabe zwischen Sub-
strat und Pulverlack. Gleiches 
gilt für nicht entfernte Walz-
zunderbeläge oder Vergla-
sungsschichten bei  Laserzu-

schnitt ohne Inertgas. Typische 
Praxisbeispiele sind mangeln-
de Entfettung oder unge-
nügende Passivierung bei  
kombinierten Eisenphospha-
tierungsverfahren auf Stahl 
und feuerverzinktem Stahl.
Hier geht der Pulverbeschich-
ter immer einen Kompromiss 
zwischen guter Entfettung und 
mäßiger Phosphatierung oder 
umgekehrt ein. Eine getrennte 
Entfettung (alkalisch, neutral 
oder sauer) mit einer separaten 
Phosphatierung bringen Qua-
litätsvorteile bei der nassche-
mischen Oberflächenvorbe-
handlung. 

Badchemie häufiger wechseln

Ein weiteres Problem ergibt 
sich aus ungenügenden Spül-
prozessen nach Durchfahren 

der Aktivbäder. Nicht entfernte 
Salz- und Chemikalienreste 
wirken sich sehr nachteilig auf 
die Korrosionsbeständigkeit 
der Pulverlackierung aus, da in 
der Regel nicht von einem ab-
solut porendichten Pulverlack-
film ausgegangen werden 
kann. Natürlich gehört zu einer 
qualitativ hochwertigen nass-
chemischen, wässrigen Ober-
flächenvorbehandlung auch 
der Einsatz von „vollentsalz-
tem“ Wasser als Schlussspüle 
oder Sprühnebelring, mit dem 
Ziel, im Abtropfwasser einen 
Restleitwert von < 25 … 30 µS  
zu erreichen.

Weitere Qualitätsprobleme, 
die häufig zu Schadensfällen 
führen, entstehen dann, wenn 
die Vorbehandlungschemie 
mangelhaft überwacht, unge-
nügend nachgeschärft und zu 
lange im Einsatz ist. Übrigens 

ist es manchmal unter ökono-
mischen Gesichtpunkten sinn-
voller, die Badchemie häufiger 
zu wechseln als im übertriebe-
nen Maße mit teuren Nach-
schärfmitteln zu arbeiten. Je 
älter das Aktivbad ist, umso hö-
her ist der erforderliche Zusatz 
von teuren Ergänzungsmitteln, 
damit die notwendige Reini-
gungswirkung erzielt werden 
kann.  ➤ Nr. 12
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Die Aufnahme zeigt anhaftende Strahlstaub­ und Zunderrück­
stände auf gestrahltem Stahluntergrund (LKW­Stützwinden).

Das Bild zeigt einen Schadensfall aufgrund ungenügender Vorbehandlung: Der Pulverlack 
enthaftet sich infolge mangelnder Beizentfettung und nachfolgender Gelb­Chromatierung auf 
einem Aluminiumsubstrat. Quelle: (zwei Fotos): Dr. Herrmann

Vom Markt akzeptiert – Fachmesse O&S zieht positives Fazit
53% des Fachpublikums glauben, dass die Bedeutung der O&S in den kommenden Jahren zunehmen wird 

Die Messe war gut besucht und hielt ein umfangreiches 
Informationsangebot bereit. Quelle: Landesmesse Stuttgart

Infos im Internet

Einen Überblick und Impressionen 
der Messe können Sie per Video 
unter  
www.besserlackieren.de/video 
einsehen.
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