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Werden stückverzinkte 
Konstruktionswerkstoffe 
gepulvert, lassen sich 
Oberflächenstörungen nie 
vollständig vermeiden. Mit 
entsprechenden Maßnahmen 
können Pulverbeschichter 
jedoch bei Duplex-Beschich-
tungen die Qualitätsrisiken 
minimieren.

Zur Verbesserung des Korro-
sionsschutzes und zu dekorati-
ven Farbgestaltungen werden 
feuerverzinkte Stahlwerkstoffe 
häufig mit Nass- und Pulver- 
lacken beschichtet. Diese Syste-
me werden gemäß der DIN EN 
ISO 12944 als Duplex-Systeme 
definiert. Bei der Stückverzin-
kung von Stahlkonstruktionen 
können speziell bei der indus-
triellen Pulverlackierung immer 
wieder Beschichtungsprobleme 
auftreten, die dekorative oder 
auch qualitative Beeinträch- 
tigungen für den Korrosions-
schutz  mit sich bringen. 

Nach erfolgter elektro- oder 
tribostatischer Applikation wird 
bei Temperaturen zwischen 160 
und 200 °C der Pulverlack ther-
mochemisch vernetzt, damit er 
auf Basis einer Polymerisation 
oder Polykondensation voll-
ständig aushärtet. Bei diesem 
Beschichtungsvorgang treten 
immer wieder Lackfilmstörun-
gen in Form von werkstoff- 
bedingten Ausgasungen aus 
dem Zinkuntergrund und der 
damit verbundenen Krater- und 
Blasenbildung auf. Die sich dar-
aus ergebenden Poren können 
in Verbindung mit einer nicht 
optimalen Oberflächenvorbe-
handlung des Zinkuntergrun-
des die Lackfilmhaftung bzw. 
die Korrosionsbeständigkeit 
nachteilig beeinflussen. Der 
Pulverlackierer kann mit fol-
genden Maßnahmen versu-
chen, die im Zinküberzug  
befindlichen Gase vor der Poly-
mervernetzung noch entwei-
chen zu lassen und so Lackfilm-
störungen zu vermeiden:

langsameres Einbrennen des •	
Pulverlacks
Verringerung der Pulver-Re-•	
aktivität durch Beimengen 
von Ausgasungsadditiven
Tempern der unbeschichte-•	
ten Zinksubstrate bei 200 °C
Mit diesen Maßnahmen 

können bei besonders kriti-
schen Zinküberzügen, d.h. sehr 
dicke Überzüge mit mehr als 
150 µm und stark ausgeprägter 
Palisadenstruktur, diese Arten 

der Lackfilmstörungen nicht 
immer vollständig vermieden 
werden.

Ein weiteres Problem ergibt 
sich aus der Zusammensetzung 
der Zinkoberflächen. Die Ver-
zinkungsqualität wird in der 
DIN EN ISO 1461 „Durch Feuer-
verzinken auf Stahl aufgebrach-
te Zinküberzüge (Stückverzin-
ken)“ auf Basis des Festlegens 
von Mindestschichtdicken für 
Zinküberzüge definiert. In der 
Praxis werden jedoch häufig 
Zinküberzüge erzeugt, die deut-
lich größer als eine in der DIN 
EN ISO 1461 ausgewiesene 
Mindestzinkauflage von 70 µm 
(für Stahl > 3 bis < 6 mm Quer-
schnitt) oder 85 µm (für Stahl > 
6 mm Querschnitt) sind. 

Warum Zinküberzüge mattgrau 
werden können

Die Ausbildung von Eisen/ 
Zink-Legierungsschichten 
kann mit sehr unterschied- 
lichen Geschwindigkeiten ab-
laufen. Entscheidend ist hier-
bei die Zusammensetzung des 
Stahls, der verzinkt werden soll. 
Bei reak tionsfreudigen Stählen 
kann es vorkommen, dass der 
Le gierungsüberzug besonders 
schnell und stark aufwächst.  
Es wird dann ein Überzug  
erzeugt, bei dem der Anteil der 
Eisen/Zink-Legierungsschich-
ten größer als normal ist. Im 
Extremfall kann der gesamte 
Zinküberzug aus Eisen/Zink-
Legierungsschichten bestehen.  
Eine oberflächlich angeord-
nete Reinzinkschicht ist nicht 
vorhanden. Der Zinküberzug 
ist dann nicht blumig und  
metallisch glänzend, sondern 
mattgrau. Diese Erscheinung 

wird immer wieder bei Stählen 
mit einem Siliziumgehalt von 
etwa 0,03 bis 0,12% beobachtet 
(„Sandelin-Effekt“) sowie bei 
Gehalten über 0,3% Silizium. 
Auch höhere Phosphorgehalte 
unterstützen dieses Phäno-
men. 

Zinküberzüge mit einer  
ausgeprägten Eisen/Zink- 
Legierungsschicht zeigen im 
metallographischen Quer-
schliff eine ähnlich rhombi-
scher Palisaden angeordnete 
Struktur, bei der sich in den 
Hohlräumen Luft und Wasser-
stoff vom techno logisch be-
dingten Beizvorbehandlungs-
prozess befinden können. 
Diese gasen dann beim Pulver-
einbrennprozess bei höheren 
Temperaturen aus und verur-
sachen Blasen und Krater im 
Pulverlackfilm.

Weitere Schwierigkeiten  
ergeben sich durch die physi-
kalisch bedingte Tatsache, dass 
Pulverlackierungen Oberflä-
chenunregelmäßigkeiten nicht 
ausgleichen, wie es bei der  
Beschichtung mit Nasslacken 
beobachtet werden kann. 

Bei Stückverzinkungswerk-
stoffen sind aber Zinkläufer 
und -verdickungen in Abhän-
gigkeit des Ausfahrens aus dem 
Zinkschmelzbad bei 435 bis 
445 °C nicht vollständig ver-
meidbar. Werden diese Berei-
che durch den so genannten 
Feinputz mechanisch nach-
gearbeitet, kann die Zinkober-
fläche eingeebnet werden. Pro-
blematisch ist, dass durch den 
Schleifvorgang häufig der Zink-
überzug beschädigt wird. Diese 
Beschädigungen reichen teil-
weise bis zum Stahluntergrund, 
wodurch der Korrosionsschutz 
stark eingeschränkt wird. 

Gleiches trifft für Verzin-
kungsstörungen in Form von 
Zinkascheresten und Hartzink-
stellen zu. Obwohl diese Ober-
flächenstörungen prinzipiell 
vermeidbar wären, treten sie  
in dem manuellen Prozess der 
Feuerverzinkung immer wie-
der auf. Beim nachträglichen 
mechanischen Entfernen 
durch Schleifen werden eben-
falls die Zinküberzüge  beschä-
digt. Sind sie jedoch noch vor-
handen, so zeigen sich im 
Pulverlackfilm typische Pickel 
und Verdickungen.

Kritisch sind auch Fehl-
stellen in der Verzinkungs- 
ober fläche, deren Ursache in 
Be netzungsstörungen im  
Zinkschmelzbad liegen. Diese 
wurden früher durch die Ver-
zinkungsbetriebe mit Kaltver-
zinkung manuell ausgebessert. 
Bei nachfolgenden Pulver- 
lackierungen mindern diese 
Anstrichausbesserungen häu-
fig die Pulverlackierqualität,  
da die Haftung zum Substrat- 
untergrund negativ beeinflusst 
wird.  n

➤ Dr. Herrmann GmbH & Co.
Kundenberatungszentrum für 
Korrosionsschutz und  
Pulverbeschichtung KG, Dresden, 
Dr. Thomas Herrmann,  
Tel. +49 351 4961103,  
dr.th.herrmann@t-online.de,  
www.dr-herrmann-gmbh.de

Ein normales Maß an Kei-
men und Bakterien schadet 
niemandem. Doch gibt es  
Bereiche in unserem täglichen 
Umfeld, in denen sie nicht nur 
unerwünscht sind, sondern 
sich auch nahezu explosions-
artig vermehren und damit zur 
Gefahr werden können. Darum 
hat der Lackhersteller Clou 
jetzt den klaren „Aqua Clou 
Holzlack protect“ entwickelt, 
der diese Gefahr deutlich redu-
zieren soll. Und das ohne jegli-
chen Einsatz von eventuell  
gefährlichen Wirkstoffen, so 
der Hersteller. Allein die im 
Lack gebundenen Teilchen 
eines speziellen Zink-Salzes  
töten alle Bakterien ab, die mit 
der lackierten Oberfläche in 
Berührung kommen. Diese 
Neu entwicklung eignet sich für  
alle Holzoberflächen, egal ob 

Stühle, Tische, Schränke, Hand-
läufe, Arbeitsplatten, Türen, 
Wickelkommoden oder Holz-
spielzeug. Zudem wirkt sie 
dauerhaft, so lange der An-
strich nicht abgenutzt wird. 
Durch die integrierte 
„Microban“-Technologie wirkt 
das Lacksystem aktiv gegen 
Bakterien und Krankheits- 
erreger wie Schimmel, Moder, 
Salmonellen oder Coli-Bakte-
rien, und zwar dauerhaft. Laut 
Clou ist die Wirkungsweise der 
„Microban“-Technologie welt-
weit in über 20.000 unab- 
hängigen Laboruntersu-
chungen geprüft worden.  n

➤ Alfred Clouth Lackfabrik GmbH & 
Co. KG, Offenbach,  
Tel. +49 69 89007-0,  
info@clou.de,  
www.clou.de
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Wenn Zinküberzüge ausgasen
Worauf Pulverbeschichter bei Duplex-Systemen achten müssen

VeRKäUfe

Anfragen bitte unter Fax 0671 7961733

GELEGENHEITEN
 Verdampfer

 LOFT DESTIMAT 2070
Baujahr 2002, guter Zustand
wenig gelaufen

 Filterpresse 630 x 630 mm
 30 Platten, neue Filtertücher

sehr guter Zustand

 Heißwasserkessel
 VIESSMANN VITOPLEX 100

sehr guter Zustand

 Umkehr-Osmose-Anlage
FABR. AQUA BOSS, CA. 1.000 L/H 
neuwertig 

 Hubgeräte für Pulverkabine
 Fabrikat INTEC mit integrierter Technik

 Pulverkabine
 Fabrikat EISENMANN

und Applikation WAGNER

 Vorbehandlungsanlage
 Fabrikat EISENMANN, 4-Zonen-Edelstahl

 VE-Wasser-Aufbereitungsanlage
Fabr. EUROWATER, ca. 3.000 l/h
in gutem Zustand mit neuen Harzen

 Schraubenkompressor-Doppelanlage
kpl. mit Kältetrockner, Ölabscheider
und Druckkessel

Aufstiegsfortbildung

zum/zur staatlich geprüften Techniker/in
– Schwerpunkt Industrielle Beschichtungstechnik –

für Verfahrensmechaniker für Beschichtungstechnik,
Industrie- und Fahrzeuglackierer

Fachschule Farb- und Lacktechnik Hildesheim
Steuerwalder Straße 158 • 31137 Hildesheim

Tel. 05121-7534-0 • info@fachschule-hildesheim.de

www.fachschule-hildesheim.de

AUsBILDUng

steLLenAngeBOte

vallo & vogler
Oberfl ächenveredlung GmbH

Perfektion der Oberfl äche!

Aufgrund langjähriger Erfahrung auf dem Gebiet der Oberfl ächenver-
edlung vertrauen viele namhafte Unternehmen im In- und Ausland auf 
unsere Kreativität, Flexibilität und Zuverlässigkeit.
Zur Verstärkung unseres Teams suchen wir zu sofort:

Leitung Technik Dipl.-Ing./Techniker (w/m) 
Ihr Aufgabengebiet: 
, Konstruktion von Lackieraufnahmen sowie Musterbau  
, Planung und Organisation der laufenden Arbeitsaufträge 

für die Werkstatt 
,  Mitarbeiterführung, Materialbeschaffung, Kostenkontrolle sowie 

Terminüberwachung

Ihr Profi l: 
, Abschluss als Dipl.-Ing./Techniker Fachrichtung Maschinenbau oder 

Werkzeugbau 
, Hervorragende koordinatorische, strukturierende und organisa-

torische Fähigkeiten
, Hohes Maß an Eigeninitiative, Führungspotential und gute 

kommunikative Fähigkeiten

Leitung Fertigung Dipl.-Ing./
Techniker/Lackiermeister (w/m) 
Ihr Aufgabengebiet: 
, Kontinuierliche Optimierung der Prozessabläufe in der Fertigung
, Mitarbeiterführung, Materialbeschaffung, Kostenkontrolle sowie 

Terminüberwachung 
, Unterstützung der Qualitätssicherung bei der Reklamations-

bearbeitung und 0-Serienüberwachung

Ihr Profi l: 
, Praktische Berufserfahrung als Fertigungsleiter in einem produzieren-

den Unternehmen
, Hohes Maß an Eigeninitiative, Führungspotential und gute 

kommunikative Fähigkeiten

Lackierer/Lacktechniker für den Bereich 
Bemusterung (w/m)
Ihr Aufgabengebiet: 
, Projektbezogene Ausarbeitung von Farb-, und Lacksystemen

Ihr Profi l: 
, Industrielackierer/Lacktechniker/Verfahrensmechaniker für 

Beschichtungstechniken 
,  Praktische Berufserfahrung im Bereich der Kunststoff-, Metall- oder 

Glaslackierung 
, Erfahrung im Umgang mit Wasserlack, Lösemittellack sowie mit UV-

Lack sind wünschenswert

Wir bieten Ihnen
Mitwirkung an neuen Ideen und Zielen für das Unternehmen, eine 
leistungsgerechte Bezahlung und die Möglichkeit einer langfristigen 
Beschäftigung.
Eine Aufgabe für Sie? 
Dann senden Sie bitte Ihre aussagekräftigen Bewerbungsunterlagen an:

vallo & vogler Oberfl ächenveredlung GmbH 
Industriestraße 14 · 49191 Belm 
Online: info@vallo-vogler.de · www.vallo-vogler.de

Aufgrund von Ausgasungen des Zinküberzugs weist die 
pulverlackierte stahlkonstruktion starke Blasen- und Krater-
bildungen auf. Quelle: Dr. Herrmann

Oberflächenstörungen in 
Pulverlackfilmen, die auf 
stückverzinkte Konstruktions-
werkstoffe aufgebracht wurden, 
sind nie vollständig zu 
vermeiden. Werden die gleichen 
Lackfilmanforderungen wie an 
glatte, strangpressgezogene 
Aluminium-Profile oder an 
Walzbleche gestellt, verlangt 
dies einen intensiven Feinputz. 
Dieser führt meist zu einer 
Beschädigung der Feuerverzin-
kung und beeinträchtigt dadurch 
den Korrosionsschutz. Mit 
bestimmten Oberflächenstörun-
gen im Lackfilm (Lackfilmwellig-
keiten, Pickel und kleinere 
Krater) lässt sich bei Sicherung 
eines ausreichenden Korrosions-
schutzes für die jeweiligen 
Einsatzbedingungen eine hohe 
Nutzungsdauer besser 
realisieren als mit beschädigten 
Zinküberzügen. 

fazit: 

neuer Holzlack mit  
integriertem Hygieneschutz


