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Schnittkanten versus
Filiformkorrosion

Aktuelle Ergebnisse zu Untersuchungen an voranodisierten und pulverbeschichteten Aluminiumprofilen

Abb. 1 zeigt ein Beispiel fiir Filiformkorrosion. Links ist die Unterwanderung des Lackfilms durch die Fili-
formfaden erkennbar, rechts ist der gleiche Bereich entlackt und die Filiformkorrosion offengelegt.
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oranodisierte und pul-
verbeschichtete Alu-
miniumbauteile sind

optimal vor Filiformkorro-
sion geschiitzt und werden
u.a. im Fassadenbau einge-
setzt. Viele Beschichtungs-
oder Metallbaubetriebe stellen
sich jedoch die Frage, wie sieht
es aus, wenn fertig beschich-
tete Profile im Nachhinein
noch passgenau geschnit-
ten oder wenn nachtrédglich
noch Bohrloécher zur Montage
angebracht werden miissen.
Bleibt die Korrosionsbestan-
digkeit erhalten oder fithren
Schnittkanten an voranodi-
sierten und pulverbeschich-
teten Aluminiumbauteilen zu
Filiformkorrosion?

Ausdiesem Grund erfolgten
dazu aktuelle Untersuchun-
gen im Gutachterlabor der
Dr. Herrmann GmbH & Co. KG.
Die Labormitarbeiter haben
voranodisierte und pulverbe-
schichtete Aluminium-Profile
und Bleche definiert gescha-
digt und anschliefend im
Filiformkorrosionstest nach
DIN EN ISO 4623-2 {iber 500
und 1000 h gepruft.

Als Ausgangsmaterial sind
verschiedene Aluminiumble-
che und -profile mit einer ca.
9 umdicken Voranodisations-
schicht zum Einsatz gekom-
men und mit einem Standard
Polyester-Pulverlack einfach
beschichtet (ca. 60-80 pm).

AnschlieRend wurden an
den Probekérpern, neben
den fir die Filiformkorros-
ions-Priifung iblichen Rit-
zen auf der Flache, folgende
definierte  Schnittkanten
angebracht:

» kalt geschnitten
(Blechschere)
> heily geschnitten
(Winkelschleifer)
» Bohrkante (Bohrmaschine).
Nach einer Beanspruchungs-
dauer iiber 500 und 1000 h
konnte weder an den Bohrlo-
chern, noch an den kalt und
heil} geschnittenen Kanten
eine Unterwanderung der
Pulverbeschichtungbeobach-
tet werden. Auch nach Entla-
ckung der entsprechenden
Bereiche zeigten sich keine
Anzeichen fiir Filiformkorro-
sion auf dem Aluminiumsub-
strat (s. Abb. 2 und Abb. 3).
Die Ergebnisse zeigen, dass
an voranodisierten und pul-
verbeschichteten Aluminium-
blechen und -profilen im Nach-
gangnoch Bearbeitungen, wie
das Zurechtschneiden oder
Bohren, durchgefiihrt werden
konnen, ohne dabei die Korro-
sionsschutzwirkung zu beein-
trachtigen.

Ursachen fiir
Filiformkorrosion
Grundsatzlich neigen pul-
verbeschichtete Aluminium-
bauteile, wie Fassadenele-
mente oder Profile, bei be-
stimmten Umwelt- und Witte-
rungsbedingungen mit hohen
Feuchtigkeits- und Salzbelas-
tungen, zum Beispiel im Kis-
tenbereich (maritimes Klima)
oder in Industrieumgebungen
(saurer Regen, Staub) zur so-
genannten Filiformkorrosion.
Diesisteine spezielle Form der
Korrosion, welche den Lack-
film fadenformig unterwan-
dert und dadurch zu einem
charakteristischen Schadens-
bild fithrt (Abb. 1).
Besondershé&ufigheginntdie
Filiformkorrosion an Bescha-
digungen oder im Kantenbe-
reich der Bauteile, also genau

dort, wo die Schutzwirkung
der Beschichtung beeintrach-
tigtist. Durch Oberflachensto-
rungen wie Kratzer oder Poren
kénnen Feuchtigkeit und
Salze direkt am Metallsub-
strat angreifen. In Kantenbe-
reichen hingegen weisen Pul-
verbeschichtungen, u.a. auf-
grund von Verlaufseffekten
wie der Kantenflucht, oftmals
geringere Schichtdicken auf.
Dadurch ist die Diffusionsbar-
riere-Wirkung der Lackierung
in diesen Bereichen ebenfalls
herabgesetzt. Uber einen lan-
geren Zeitraum konnen so
Feuchtigkeit und Salze zum
Metallsubstrat gelangen, sich
anreichern und die Korrosion
starten.

Das spezielle fadenférmige
Erscheinungsbild der Filiform-
korrosion entsteht durch eine
aktive Korrosionszelle, welche
sich mit einem anodischen
Fadenkopf und einem katho-
dischen Fadenschwanz unter
der organischen Beschichtung
von der Beschadigungsstelle
weg auf der Metalloberflache
bewegt. Eine wichtige Rolle fiir
die Ausbildung dieser Korro-
sionsart spielt die sogenannte
mikrokristalline Deforma-
tionsschicht auf der Alumi-
niumoberflache, wie sie vor
allem durch thermo-mecha-
nische Belastungen bei den
Walz- oder Strangpresspro-
zessen entstehen kann.

Bauteile richtig vorbehandeln
Um eine Aluminiumober-
flache optimal gegeniiber
Filiformkorrosion zu schiit-
zen, missen z.B die Defor-
mationsschicht entfernt und
die Bauteile entsprechend
chemisch vorbehandelt wer-
den, um so den Korrosions-
angriff zu unterbinden. Zum
Einsatz kommen dabei Kon-

f Schnittkante
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Abb. 2: Im Rahmen der Untersuchung hat das Labor ein voranodi-
siertes und pulverbeschichtetes Aluminiumblech nachtraglich mit
einer Blechschere kalt geschnitten. Nach 1000 h Filiformkorrosions-
priifung zeigte sich nach der Entlackung keine Unterwanderung und

keine Filiformkorrosion am Blechpriifling.
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Abb. 3: Auch bei dem mit einem Winkelschleifer heil geschnittenen
Blech war keine Unterwanderung und Filiformkorrosion erkennbar.

versionsschichten und Pas-
sivierungen, wie Chromatie-
rungen, chromfreie Verfahren
oder die Technologie der Ano-
disation, mit welcher die bes-

ten Ergebnisse erreicht wer-
den. Die Anodisation ist ein
elektrochemischer Prozess,
bei dem die Deformations-
schicht zunédchst durch eine

alkalische Beize entfernt und
anschliefend die Aluminium-
oberflache gezielt oxidiert
wird, wodurch eine pordse
Schutzschicht in das Metall
hineinwachst.

Fiir Aluminium werden in
der Regel die zwel am meisten
genutzten Varianten unter-
schieden, die Voranodisation
und die Eloxierung bzw. Eloxal,
die elektrolytische Oxidation
von Aluminium. Eine Eloxal-
Schicht ist {iblicherweise
ca. 20-25 pm dick und zeigt
eine sehr gute Korrosions-
schutzwirkung.

Die durch den Herstellungs-
prozess entstandenen Poren
kénnen entweder direkt ver-
schlossen werden, was als
Verdichten bezeichnet wird
oder sie werden vorher fiir
dekorative Zwecke mit Hilfe
von Farbpigmenten einge-
farbt und anschliefend mit
heilem Wasser verdichtet. Im
Vergleich dazu weist die Vor-
anodisation {blicherweise
Schichtdicken von 3-8 um
auf und die Poren werden
nicht verdichtet. Sie dienen
als ideale Haftvermittler fir
eine nachfolgende Pulverbe-
schichtung. [ |
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