Fehlerursachen bei der Pulverlackierung
von Zinkuberzugen kennen

Mit welchen Mallnahmen lassen sich Lackierfehler bei Duplex-Beschichtungen vermeiden?

Seit mehr als fiinf Jahren ge-
winnt die Pulverlackierung
von Zinkiiberziigen resultie-
rend aus den Korrosions-
schutzanforderungen sowie
dem anspruchvollen Design
moderner Architektur immer
mehr an Bedeutung. Doch bei
der Pulverlackierung von den
verschiedenartigsten Zink-
iiberziigen treten immer wie-
der Qualitatsprobleme auf.
Worin liegen die Ursachen?

Zinkiiberziige auf Stahl-
werkstoffen sind zur Realisie-
rung eines langlebigen Korro-
sionsschutzes nicht mehr
wegzudenken, unter dekorati-
ven Aspekten werden diese
zunehmend durch organische
Beschichtungen geschiitzt.
Durch diese MaBnahmen ge-
lingt es, die Nutzungsdauer
deutlich zu erhéhen.

Im Zuge der immer breite-
ren Anwendung der Pulverla-
ckierung als ein modernes,
industrielles Beschichtungs-
verfahren gewinnen auch die
Zink/Pulverlack-Duplexsyste-
me immer mehr an Bedeu-
tung. Leider treten bei der
Pulverlackierung der ver-
schiedenartigsten Zinkiiber-
ziige immer wieder Qualitéts-
probleme auf, welche héufig
die Anwender nicht akzeptie-
ren bzw. dem Pulverbeschich-
ter einseitig die Schuld zuwei-
sen wollen. Worin liegen die
Ursachen?

Ausgasungen bei der Pul-
verlackierung von Feuer-
zink-Uberziigen: Bei diesen
sich hdufig ergebenden Ober-
flachenstdérungen im thermo-
chemisch vernetzten und aus-
gehidrteten  Pulverlackfilm
spielen austretende fliichtige
Bestandteile aus dem Zink-
iiberzug eine entscheidende
Rolle. Durch Luft-bzw. Was-
serstoffeinschliisse, Resultat
von vorhandenen Hohlrdu-
men wahrend der Legierungs-
phase des Zinkiiberzugs (Pali-
sadenschicht), aber auch
durch mégliche Beizriickstédn-
de in Form von diffundieren-
dem Wasserstoff, treten mit
dem thermochemischen Ver-
netzungsprozess des Pulvers
bei Temperaturen zwischen
140 °C und 200 °C fliichtige
Bestandteile aus dem Sub-
stratwerkstoff aus. Wahrend
der Phase der Pulververnet-

Ausgasungen im Pulverlackfilm bei stiickverzinkten Walzen-
korpern.

zung bilden sich dann meist
Blasen im Lackfilm aus, die zu
Poren und Kratern, also zu
Storstellen fithren. Nicht nur,
dass damit sich Oberflachen-
schdden im ausgehérteten
Lackfilm ergeben, diese deko-
rativdie Beschichtung stéren,
sondern dass diese Poren
auch Schwachstellen im Kor-
rosionsschutz der Duplexbe-
schichtung sind. Durch die
Poren vermoégen korrosive
Medien bis an die Zinkober-
fliche zu diffundieren und
dort eine Weilirostbildung
herbeizufiihren. Bedingt
durch die Weilrostbildung
unter dem Pulverlackfilm
kommt es bereits nach kiirze-
rer Beanspruchung zum par-
tiellen Ablosen des Pulver-
lackfilms vom Zinkunter-
grund.

WeiBrost vollstandig beseitigen

Eine vorhandene Konver-
sionsschicht auf Basis einer
Chromatierung kann diesen
Prozess der Weilrostbildung
unter der Pulverlackierung
teilweise aufhalten. Bei
chromfreien Verfahren ist die-
ser Korrosionsschutz fiir Zink
noch in Frage gestellt. Glei-
ches gilt auch fiir gesweepte
Zinkoberfldchen, die zwar ei-
nen guten Haftverbund zwi-
schen Zink und Pulverlack ga-
rantieren, jedoch keinen per-
manenten Korrosionsschutz

bei Vorhandensein von Poren

im Lackfilm gewédhrleisten.
Die Ursachen der Ausga-

sungen sind sowohl im Stahl-

werkstoff als auch ansatz-
weise in der Verzinkungstech-
nologie zu suchen.

Ausgasungen bei der Pul-
verlackierung von Zinkiiber-
ziigen konnen auch entste-
hen, wenn sich auf der Zink-
oberfldche noch Weillrostnes-
ter befinden und die Korro-
sionsprodukte des Zinks sich
thermisch beim Pulverein-
brennprozess unter Abspal-
tung von Kristallwasser, SO»
oder COy zersetzen.

Mit folgenden Manahmen
kénnen Beschichter diese La-
ckierfehler vermeiden:

e Tempern von feuerverzink-
ten Beschichtungsmateria-
lien tiber 10 bis 15 min bei
200 °C zur Forcierung des
vorzeitigen Ausgasens

e Siliziumarme Stahlmateria-
lien beschichten

* Vollstdndige Beseitigung von
Weillrost auf Zinkoberfla-
chen durch saure Beizentfet-
tung oder durch mechani-
sches Sweepen

e Musterbeschichtungen
durchfiihren, um zu priifen,
ab wann der Zinkiiberzug
ausgast

eVerwendung von ausga-
sungsarmen Pulverlacken
(geringe Reaktivitdt), damit
die Gase aus dem Zink noch
entweichen kénnen, bevor
die Pulververnetzung ein-
setzt

Héufig kénnen durch diese
Mafnahmen, die durch das
Ausgasen bedingten Oberfla-
chenstdérungen verringert,
jedoch teilweise nicht voll-
stindig vermieden werden.
Hierzu ist folglich auch vor
der Pulverlackierung mit
dem Auftraggeber eine not-
wendige Aufkldrung iiber den
beschriebenen Sachverhalt
durchzufiihren.

Auf Feinschliff verzichten

Beeintrichtigter Oberfla-
chenverlauf und Stérungen
im Pulverlackfilm: Zinkiiber-
ziige bei der Schmelztauch-
Stiickverzinkung zeigen héu-
fig ein unruhiges Oberfla-
chenbild. Zinknasen, Ablauf-
kanten, Zinkpickel und Fehl-
verzinkungen fithren immer
wieder dazu, dass der Zink-
tiiberzug keine gleichméllige
Oberflache ergibt. Auf Basis
einer mechanischen Nachbe-
arbeitung werden zum Teil
durch den Verzinkungsbe-
trieb, aber auch durch den
Pulverlackierer, die Unregel-
miRigkeiten manuell wegge-
schliffen, wodurch vielfach
die Zinkiiberziige beschidigt
werden. Somit stellt der nach-
tragliche Feinschliff immer
eine Problemsituation dar, bei
der der Korrosionsschutz des
Duplexsystems nachteilig be-
einflusst werden kann. Viel-
fachist es aus Sicht der Korro-
sionsbestdndigkeit  héaufig
glinstiger, auf einen stark glat-
tenden und somit abtragen-
den Feinschliff zu verzichten

und die UnregelmiRBigkeiten
im Zinkiiberzug in Kauf zu
nehmen. Bedingt durch die
elektrostatische Pulverappli-
kation werden diese unruhi-
gen Zinkoberflaichen durch
den Pulverlackfilm noch ver-
starkt und aufkeinen Fall, wie
es beim Nasslack die Regel ist,
eingeebnet bzw. kaschiert.
Auch hierzu muss der Pulver-
lackierer gegeniiber dem Kun-
den, der die Beschichtung der
Zinkteile in Auftrag gibt, eine
notwendige Aufkldrungsar-
beit durchfiihren.

Probleme bei der Pulverla-
ckierung von bandverzink-
ten Blechmaterialien: Band-
verzinkte Stahlbleche sind
hinsicht-

lassen sich durch tibliche che-
mische VorbehandlungsmalR-
nahmen teilweise nicht ent-
fernen und beeintrdchtigen
den Haftverbund zum Pulver-
lackfilm. Diese Schutzpoly-
mere lassen sich in der Regel
nur durch eine Restkohlen-
stoff-Bestimmung nachwei-
sen. IThre Entfernung von der
Zinkoberfliche bedarf spe-
zieller Vorbehandlungsmittel,

wie z.B. geeignete Vorloser.
Schidigungen an galva-
nisch verzinkten Stahlwerk-
stoffen: In der Regel bereiten
galvanische Zinkiiberziige bei
der Pulverlackierung keine
Probleme, zumal die Zinkauf-
lage mit meist 4 bis 8 pym sehr
gering ist.
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nachge- prozess
walzt werden. Somit bereiten ~ durch unzureichende Entfett-
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bildende Optik des Pulver-
lackfilms, meist keine Schwie-
rigkeiten. Sind allerdings
WeiRrostnester, z.B. durch
ungilinstige Lagerung vorhan-
den, findet aufgrund der ge-
ringen Zinkauflage aus dem
eigentlichen  Zinkiiberzug
kein Ausgasen statt.
Probleme entstehen jedoch,
wenn nach der Bandverzin-
kung schwer entfernbare Pas-
sivierungsmittel aufgetragen
wurden. Diese temporér wir-
kenden Korrosionsschutzmit-
tel, meist organische Diinn-
schicht-Polymeriiberziige,

Nach der Pulverlackierung werden UnregelmaBigkeiten im Zink-
iiberzug noch optisch verstarkt.

Quelle (zwei Fotos): Dr. Herrmann

besser IaCk’eren.' NR. 17 ¢ 21. Oktober 2005 ¢ Seite 10 ¢ Vincentz Network, Postfach 6247, 30062 Hannover

wird. Es kénnen sich dadurch
Fehlstellen im Zinkiiberzug
ergeben, die ihrerseits zu Aus-
gasungen beim Pulververnet-
zungsvorgang fithren. Fettres-
te unter dem elektrolytisch
abgeschiedenen Zinkiiberzug
diffundieren im Nachgang,
bedingt durch den Pulverein-
brennprozess, an die Zink-
oberflaiche und bewirken
eine Enthaftung des Pulver-
lackfilms. Diese Art der Scha-
densfédlle lassen sich hin-
sichtlich der Ursachen nur
schwer nachweisen und be-
diirfen spezieller Nachweis-
methoden.

Bei Fragen zu Schadensfillen
kénnen sich unsere Leser an
den Autor dieser Serie,
Dr. Thomas Herrmann, wen-
den. Er ist offentlich bestellter
und vereidigter Sachverstdindi-
ger fiir Pulverbeschichtungs-
technologien. |
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