Aluminium-Substrate
fehlerfrei pulvern

Fehlerquellen bei Walzblechen, Druckguss- und Schmiedeteilen kennen

Bei der Pulverbeschichtung
von Aluminiumteilen treten
immer wieder Oberflachensto-
rungen im Pulverlackfilm auf,
deren Ursachen haufig im Sub-
strat zu finden sind. Neben
dem Fassadenbereich (> Nr. 12
S. 11) gibt es auch bei Walzble-
chen, Druckguss- und Schmie-
deteilen aus Aluminium spezi-
fische Fehlerquellen, die Pul-
verbeschichter kennen sollten.

Treten Lackierfehler bei der
Pulverbeschichtung von Walz-
blechmaterialien aus Alumi-
nium auf, zeigt sich besonders
hiufig die ungeniigende
Kenntnis des Metallbauers
bzw. des Pulverlackierers tiber
die herstellungsbedingten Ma-
terialeigenschaften. Aus dem
nach speziellen Technologien
vorbereiteten Aluminiumbl6-
cken werden durch verschie-
dene Walzstufen die entspre-
chenden Blechstdrken und
-breiten hergestellt und nach-
folgend in der Regel als Blech-
coil mitunterschiedlichen me-
chanischen Kennwerten wie
z.B. Zugfestigkeit, Streckgren-
ze, Bruchdehnung oder mini-
maler Biegeradius konfektio-
niert. Da durch den Walzpro-
zess sich zwangsldufig Materi-
alspannungen ergeben, wer-
den die Walzbleche teilweise
nachgegliiht, d.h. durch eine
nachfolgende Warmebehand-
lung zwischen 220 und 250 °C
nochmals angelassen. Nach-
teilig fiir diesen nachfolgenden
Wérmebehandlungsprozess
konnen legierungsbedingte
Ausseigerungen sein, die das
Oberfldchenbild farblich nega-
tiv beeinflussen. Beim Eloxie-
ren dieser spannungsfrei ge-
glithten Blechqualitdten kon-
nen Oberflachenschattierun-
gen entstehen, die die Ausbil-
dungeiner gleichmaRigen, far-
bigen Oxidhautkritisch beein-
flussen. Deshalb werden fiir
die Eloxierung in der Regel
keine spannungsfrei gegliihten
Walzbleche verwendet.

Haufig denken Metallbauer,
fiir die Pulverbeschichtung et-
was Gutes zu tun und bestellen
Walzbleche in Eloxalqualitit,
d. h. nicht spannungsfrei ge-
glithte Blechmaterialien mit
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Diese nachgewiesene Oberfla-
chenstorungen im Aluminium-
blech ist durch unsaubere
Walzprozesse entstanden.

Dieses Walzblech aus Aluminium hat sich wahrend des Pulvereinbrennprozesses aufgrund
vorhandener innerer Materialspannungen verformt.

einem sehr gleichmidRigen
Oberfldchenbild. Jedoch ergibt
sich genau aus dieser Situation
das Beschichtungsproblem,
insbesondere bei groferen
Blechkonstruktionen. Durch
die fehlende thermische Nach-
behandlung der Walzbleche
entsehen bei Kant-und Um-
formprozessen im Walzblech
enorme innere Spannungen,
die sich beim Pulvereinbrenn-
prozess als extreme Material-
deformationen bemerkbar
machen. Fiir die Pulverbe-
schichtungsollten daher nicht
Walzblechgiiten in Eloxalqua-
litdt Verwendung finden, son-
dern spannungsfrei nachbe-
handelte Blechgiiten. Be-
stimmte farbliche Ausseige-
rungen werden durch die Pul-
verbeschichtungim Gegensatz
zur Eloxierung entsprechend
kaschiert.

Dariiber hinaus koénnen
auch im Verformungsprozess
Fehler auftreten, wenn z.B. die
Oberfldchen vor dem Walzpro-
zess nicht ausreichend gerei-
nigt sind, sodass Fremdparti-
kel wie Schleif-und Schneid-
reste mit eingearbeitet werden.
Werden beim Walzprozess ver-
schlissene Walzwerkzeuge ein-
gesetzt, konnen Kratzer auf
der Aluminiumoberfldche ent-
stehen oder sich hart anhaf-
tende Walzhilfsmittel auf dem
Substrat festsetzen.

Bei der Pulverbeschichtung
von Druckgusserzeugnissen
aus Aluminium sind es be-
sonders die Formtrennmittel

Typische Oberflachenstorun-
gen durch Ausgasungen

bei Aluminium-Druckgusser-
zeugnissen.

bzw. Lufteinschliisse beim
GieBprozess, die den Vernet-
zungsprozess storen kénnen.
Durch Ausgasungen von Luft-
einschliissen aus Lunkern im
Gusssubstrat kénnen Blasen
und Krater im Pulverlackfilm
entstehen. Weitere Probleme
kénnen Formtrennmittel als
schwer l6sliche Fettriickstinde
auf den Druckgussoberflichen
bereiten, die Ausgasungen so-
wie hédufig Haftungsverluste
der Beschichtung nach sich
ziehen. Abhilfe schaffen hier
nur spezielle Temper-Techno-
logien bei 180 °C bis 200 °C
iber 10 bis 15 min Verweilzeit
im Ofen bzw. eine sehr griind-
liche nasschemische Vorbe-
handlung. Bei der chemischen
Entfettung sollten Restkohlen-
stoffgehalte von < 14bis 16 mg
/m?2 Substratoberflache Reali-
sierung finden.

Notwendiges Beizen

Zur Pulverbeschichtung von
Schmiedematerialien aus Alu-
minium: Bei den Schmiede-
prozessen werden Vollmateri-
alien unter hohem Druck in
entsprechende Formen ge-
presst. Die Technologie eignet
sich besonders fiir die 6kono-
mische Herstellung von kom-
plizierten Geometrien in ho-
hen Stiickzahlen. Bis auf die
mechanische Nacharbeit wie
Entgraten und Schleifen lassen
sich die Herstellungstechnolo-
gien stark automatisieren. Kri-
tisch bei diesem Umformpro-
zess sind immer wieder die
verwendeten Formtrennmit-
tel. Die eingesetzten Fette und
Ole kénnen sich in das Ober-
flichengefiige des Werkstoffs
einlagern, bedingt durch Ver-
unreinigungen in der Schmie-
deform. Damit lassen sie sich
durch chemische Vorbehand-
lungsmalBnahmen teilweise
nur schwer wieder entfernen.
Kritisch zeigen sich auch Beiz-
riickstdnde in den bedingt
durch den Schmiedeprozess
entstehenden heterogenen
Gefiigestérungen in den ober-
flichennahen Bereichen.

Da nach dem Schmiedevor-
gang eine Beizbehandlung in

besser lackieren! nr 1. August 2007  Seite 11

Vincentz Network, Postfach 6247, 30062 Hannover

Quelle (drei Fotos) Dr. Herrmann

der Regel unumgehbar ist, sind
héufig die Schmiedestdrungen
in nahen Oberflachenberei-
chen typische Anreicherungs-
stellen fiir Vorbehandlungs-
riickstdnde, die dann erst, trotz
vielfdltiger Schleifmalnah-
men, bei der Pulverbeschich-
tung aktiviert werden und
Oberflachenstérungen durch
entsprechende Ausgasungser-
scheinungen bewirken.

Besonders kritisch sind die-
se versteckten Mingel fiir den
Pulverbeschichter, da die Stor-
stellen in den Schmiedemate-
rialien bei derWareneingangs-
kontrolle visuell meist nicht
wahrgenommen werden kon-
nen. Hier konnen nur speziel-
le Material abtragende Vorbe-
handlungsmallnahmen in Ver-
bindung mitintensivsten Spiil-
prozessen spiirbare Abhilfe
schaffen.

Generell muss der Pulverbe-
schichter sehr bedacht an die
Bearbeitung der unterschied-
lichsten Aluminium-Werkstoff-
qualitditen herangehen und
sollte herstellungsbedingte
Oberflachenstorungen in sei-
nem Beschichtungsprozess
entsprechend eliminieren bzw.
geeignete Vorsorge treffen.
Nicht fiir jeden Oberfldchen-
fehler ist der Pulverlackierer
verantwortlich, hdufig sind die
Ursachen in vorangegange-nen
Bearbeitungsschritten des Sub-
stratwerkstoffes zu suchen. M
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