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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 (➤ Nr. 11 S.12). In 
diesem Artikel erfahren 
industrielle Lackierer, was 
beim Einsatz von Konversions-
verfahren zu beachten ist.

Vorbehandlungsfehler las­
sen sich in drei Kategorien ein­
teilen. Neben der mangelnden 
Oberflächenvorbereitung beim 
Strahlen und der ungenügen­
den nasschemischen Vorbe­
handlung sind die Ursachen 
auch in der falschen Anwen­
dung von Konversionsverfah­
ren zu sehen. Bei der konventi­
onellen Eisenphosphatierung 
werden mittels Phosphorsäure 
Eisenionen aus dem Substrat­
werkstoff herausgelöst und als 
dünne, wenig korrosionsbe­
ständige, jedoch haftvermit­
telnde Eisenphosphatschich­
ten auf der Stahloberfläche 
abgeschieden. Bei der Zink­
phosphatierung erfolgt durch 
Schichtausbildung der Vorbe­
handlungschemie die Erzeu­
gung von deutlich korrosions­
beständigeren Zinkphosphat- 
Konversionsfilmen auf dem 
Beschichtungssubstrat. 

Neuere Verfahren realisieren 
dies häufig auf Basis einer 
3-Kationen-Phosphatierung 
mittels Zink-, Mangan- und  
Nickelkationen aus dem Aktiv­
bad heraus. Obwohl die 
Konversionsschicht etwas 
schlechtere Korrosionsschicht­
parameter gegenüber der frü­
her angewandten klassischen 
Zinkphosphatierung ausweist, 
ist die dem Vorbehandlungs- 
prozess anhaftende starke 
Schlammbildung signifikant 
reduziert, wodurch ökonomi­
sche Vorteile dominieren.  

Auf dem Vorbehandlungs­
markt befindliche 2-Kationen–
Phosphatierungen schmälern 
die Korrosionsbeständigkeit 
der erzeugten Konversions­
schicht noch um ein Weiteres 
und sollten mit Vorbehalt ein­
gesetzt werden. Aus dem ge­
schilderten Sachverhalt ist 
auch klar zu entnehmen, dass 
sich auf Feuerzinküberzügen 

in der Regel keine haftverbin­
dende Eisenphosphat-Konver­
sionsschicht ausbilden kann, 
da in der feuerverzinkten Sub-
stratoberfläche die Eisenionen 
fehlen. 

Eventuell vorhandene Eisen-
Legierungsbestandteile in den 
Phasen des Zinküberzuges 
können nur äußerst geringe 
Phosphatschichten ausbilden, 
die jedoch keine Verbesserung 
des Korrosionsschutzes dar­
stellen. 

Damit ergibt sich der 
Schluss, dass Feuerzinküber­
züge auf Stahl durch eine Ei­
senphosphatierung ungenü­
gend vorbehandelt sind. Hier 
zeichnen sich nur die Gelb- 
und Grün-Chromatierung so­
wie die Zink-Phosphatierung 
als geeignete Vorbehandlungs­
verfahren aus, die eine optima­
le Ausbildung einer korrosions­
beständigen und haftvermit- 
telnden Konversionsschicht 
ermöglichen können. 

Keine ausreichende Wirkung

Chromfreie Vorbehand­
lungsverfahren auf Basis von 
Titan- und Zirkonverbindun­
gen sowie in Verbindung mit 
einem Schutzpolymer bringen 
zurzeit bei Zinkoberflächen 
noch nicht die gewünschte 
Wirkung. Silanhaltige Konver­
sionsschichten sind für Zink­

oberflächen etwas besser ge­
eignet, jedoch weisen sie 
Nachteile bei der Konversions­
schichtausbildung auf Alumi­
niumwerkstoffen aus. 

Für Aluminiumsubstrate 
stellen die von zahlreichen  
Lieferanten angebotenen 
chromfreien Verfahren eine 
echte Alternative gegenüber 
chromhaltigen Konversionsver­
fahren dar. Die Produkte sind 
durch die Qualitätsgemein­
schaften in Deutschland und 
Europa getestet und für Alumi­
nium freigegeben worden. 

Nachteilig bei diesen um­
weltgerechten Vorbehand­
lungsverfahren ist der Um­
stand, dass die meisten 
chromfrei erzeugten umwelt­
gerechten Konversionsschich­
ten auf Titan-, Zirkon-, Silan- 
und Cer-Basis farblose Kon- 
versionsschichten ausbilden. 
Diese sind in der praktischen 
Handhabung bezüglich ihrer 
Schichtausbildung visuell nur 
schwierig zu bewerten. Bei ei­
ner Grün- oder Gelb-Chroma­
tierung lässt sich die Existenz 
der Konversionsschicht auf 
dem vorbehandelten Beschich- 
tungssubstrat visuell unkom­
pliziert nachvollziehen. 

Umweltnachteile verstärk­
ten sich in den letzten Jahren 
für die Gelb-Chromatierung 
dahingehend, das Cr(VI)-Ver­
bindungen in Abhängigkeit ih­
rer Konzentration stark giftig 

sind und daher als „cancero­
gen“ eingestuft wurden. Die 
Entsorgung der Vorbehand­
lungschemikalien erweist sich 
jedoch zurzeit als noch reali­
sierbar. 

Farblose Schichten als Problem 

Bei der Grün-Chromatie­
rung, die zu Cr(VI) vergleichba­
re gute Konversionsschichten 
auf Basis von Cr(III)-Verbin­
dungen erzeugt, werden eben­
falls für Zink- und Alumini­
umwerkstoffe hervorragende 
korrosionsbeständige Haftver­
bundschichten erzeugt. Sie 
stellt neben den chromfreien 
Verfahren bei der Multimetall-
Fahrweise eine noch vertretba­
re umweltgerechte Alternative 
dar, da auf der Substratoberflä­
che giftfreie CrIII-Verbindun­
gen abgeschieden werden. Die 
Badchemie enthält aber auch 
Cr(VI)-Verbindungen und muss 
daher aufwändig behandelt 
und entsorgt werden. Dies ist 
jedoch unter heutigen techno­
logischen Bedingungen um­
weltgerecht realisierbar.

Wesentlicher Nachteil sind 
gegenwärtig die sehr hohen 
Qualitätsanforderungen an die 
nasschemisch vorgeschalteten 
Behandlungsverfahren bei der 
chromfreien Passivierung. Sie 
verlangen in der Regel eine viel 
aufwändigere und sensiblere 

Entfettung und Spülung als 
Vorbehandlungsschritte vor der 
Ausbildung der Konversions- 
schicht. 

Eine Chromatierung verträgt 
kleinere Vorbehandlungsfehler 
im Beiz- oder Entfettungspro­
zess wesentlich besser als die 
chromfreien Verfahren. 

Hinzu kommen noch prob­
lematische Prozesskontrollen: 
Es ist keine direkte und einfa­
che Schichtgewichtsbestim­
mung wie bei der Chromatie­
rung möglich sowie eine 
schlechte visuelle Erkennung 
der Konversionsschicht.

Da auch bei der Chromatie­
rung aus ökonomischen und 
technologischen Erwägungen 
bestimmte Entfettungs- und 
Beizvorbehandlungsstufen ein­
gespart wurden, sind die ab­
gemagerten und in einer Pro­
zessstufe realisierten sauren 
Beizentfettungen bei Alumini­
umsubstraten keine Vorausset­
zung für die Filiform-Korrosi­
onsbeständigkeit unter mari- 
timer Beanspruchung. Hier 
sind zurzeit nur anodisch er­
zeugte Oxidschichten eine fun­
dierte Maßnahme gegen Fili- 
formkorrosion. 

Für Pulverlackierer, die bei 
einer Multimetallfahrweise von 
Aluminium, Feuerzink, Alu- 
Druckguss, Stahl und Edelstahl 
alles mit einer Vorbehandlungs­
chemie realisieren wollen, sei 
darauf verwiesen, dass dies 
zum gegenwärtigen Entwick­
lungsstand kaum zu realisieren 
ist. Also Vorsicht vor zu großen 
Verkaufsempfehlungen seitens 
der Hersteller von Vorbehand­
lungschemie. Nach wie vor ist 
eine unabhängige und neutrale 
Überprüfung der Korrosions­
beständigkeit und des Haft­
verbundes der unter Praxisbe­
dingungen realisierten nass- 
chemischen Oberflächenvor- 
behandlung in Verbindung mit 
einer nachfolgenden Pulver­
lackierung sehr angeraten. � n

Dr. Thomas Herrmann, 
Dresden

➤ Dr. Herrmann GmbH & Co., 
Zentrum für Korrosionsschutz  
und Pulverbeschichtung,  
Dresden, Dr. Thomas Herrmann, 
Tel. +49 351 4961-103, 
dr.herrmann@ 
pulverlack-gutachter.de,  
www.pulverlack-gutachter.de

Akteure
Rudolf  
Holzberger

b i s l a n g 
Laborlei­
ter Pulver­
lacke bei 
Tiger Coa­
tings für 
die Au­

ßenanwendung, tritt nach 
35-jähriger Zugehörigkeit in 
den wohlverdienten Ruhe­
stand. Der Ingenieur war 
von Anfang an einer der Pio­
niere bei der Entwicklung 
der Tiger-Pulverbeschich­
tungen mit Schwerpunkt 
Fassaden- und Außentypen 
und hatte damit maßgebli­
chen Anteil an der Entwick­
lung des Unternehmens 
zum weltweit führenden 
Anbieter von innovativen 
Beschichtungslösungen. 
Zudem ist Holzberger als 
ausgewiesener Branchen-
experte in Europa und in 
der GSB International be­
kannt, wo er Mitglied der 
Technischen Kommission 
war und die Qualitätsstan­
dards der Fassadensysteme 
entscheidend prägte. � n

➤ Tiger Coatings GmbH & Co. KG, 
A-Wels, Tel. +43 7242 400-521, 
georg.rabengruber@
tiger-coatings.com,  
www.tiger-coatings.com
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BrANCHE
Schwedischer 
Investor über-
nimmt Geiger
Erfolgreicher Abschluss des 
Insolvenzverfahrens für die 
Geiger Industrielackierun­
gen GmbH: Nach monate­
langen Verhandlungen ge­
lang es Insolvenzverwalter 
Michael Pluta mit dem 
schwedischen Experten für 
High-Tech-Lackierungen für 
Kunststoffprodukte, Ytbe­
handlingsteknik Näsum AB 
(YTAB), einen potenziellen 
Investor zur finden. Am 25. 
Juli 2007 hatte Geiger einen 
Antrag zur Eröffnung des 
Insolvenzverfahrens gestellt. 
Das Unternehmen war auf­
grund fehlkalkulierter Auf­
träge in finanzielle Schief- 
lage geraten, zudem wurden 
wichtige Umweltauflagen 
nicht erfüllt. Im Zuge konse­
quenter Restrukturierung ist 
es gelungen, insgesamt 1,5 
Mio Euro aus der laufenden 
Produktion zu erwirtschaf­
ten, die unverzüglich in mo­
derne Umweltschutzmaß­
nahmen investiert wurden. 
Gleichzeitig konnten alle 
Kunden – großenteils aus der 
Automobilindustrie – unein­
geschränkt weiter beliefert 
werden. „Geiger passt in das 
Konzept der Schweden, die 
sich in der deutschen Auto­
mobil-industrie positionie­
ren wollen,“ so Pluta.� n

➤ Pluta Rechtsanwalts GmbH, 
Ulm, Tel. +49 731 960-0,  
ulm@pluta.net,  
www.pluta.net

Fehler in der Vorbehandlung kennen
Was Pulverbeschichter beim Einsatz neuer Konversionsverfahren beachten müssen 

Dieser Pulverlack auf einem Teil aus Aluminiumdruckguss ist nach Beanspruchung im neutralen 
Salzsprühnebeltest (480 h nach ISO 9227) abgeplatzt. Die Ursache liegt in der ungenügenden 
Beizentfettung mit nachfolgender chromfreier Passivierung. � Quelle: Dr. Herrmann
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Y Leserbrief von Werner Müllerschön zum Artikel „Fehler in der Vorbehandlung 
vermeiden“, der in ➤Nr. 11/2008, S.12, erschien.

Dr. Thomas Herrmann weist in dem 
Artikel darauf hin, dass vielfach vor 
dem mechanischen Strahlprozess 
nicht genügend Wert auf eine 
Entfettung gelegt wird und es 
dadurch zu Haftproblemen kommt. 
Eine Lösung könnte das Schlamm-
strahlen („Slurry Blast Process“) sein, 
aber niemand nimmt sich in 
Deutschland bzw. Europa dieser 
Technologie richtig an. Nassstrahlen 
ist zwar bekannt, aber mangels 
geeigneter Anlagentechnik findet 
man diese Technik nur in Nischen 
und nicht in der breiten industriellen 

Anwendung. Das ist schade, da 
dieser Prozess Entfetten und Strahlen 
in einem Arbeitsgang bietet. Zum Teil 
würde es auch genügen, wenn die 
Industrie für Trockenstrahlmaschinen 
entsprechende Reinigungsmodule 
entwickeln würde, in denen 
kontaminiertes Strahlmittel 
gesäubert werden kann. Auch hierzu 
habe ich niemanden gefunden, der 
diese Idee aufgreift, untersucht, 
entwickelt und baut. Allein damit 
könnten sicherlich viele Substrat-
oberflächen so gereinigt werden, 
damit sie als „beschichtungsgerecht 

sauber“ gelten (Restkohlenstoff-
gehalt < 14 bis 16 mg / m²). Wie viel 
damit gespart werden könnte, kann 
man sich kaum vorstellen, wenn man 
an die aufwändigen nasschemischen 
Vorbehandlungsanlagen denkt.  
Leider hat der Strahlprozess 
anscheinend keine Lobby – so wie 
die Chemie.  

➤ Werner Müllerschön,  
IWM Strahltechnik GmbH,  
Metzingen, Tel. +49 7123 200090,  
wmuellerschoen@strahltechnik.de, 
www.strahltechnik.de


