Wie Beschichter Probleme heim Pulverbeschichten von
Gusswerkstoffen vermeiden

Eine sehr gute Vorbehandlung ist wichtig - Ausgasungserscheinungen haufig substratbedingt und vom Beschichter nicht zu verantworten

Fir Pulverbeschichter stellt sich
immer hiivfiger die Aufgabe, Er-
zeugnisse aus Gusswerkstoffen
auf Basis von bevorzugt Alumini-
umlegierungen in grofien Stiick-
zahlen mit hochsten Qualititsan-
forderungen an die Oberfltichen-
beschaffenheit zu lackieren. Dabei
kommt es oft zu Problemen. Un-
ser Experte beschreibt diese und
fishrt detailliert auf, wie Pulver-
beschichter sie losen konnen.

Immer héufiger werden in
der Automobil-Industrie Guss-
werkstoffe auf Basis von be-
vorzugt Aluminiumlegierun-
gen eingesetzt. Dabei handelt
es sich teilweise um Strang-
guss-Stangenmaterial, das
dann zu bestimmten Geome-
trien geschmiedet wird. Es
gibt Druckgusserzeugnisse,
die iiber halb- und vollauto-
matisch arbeitende Gussma-
schinen in die jeweiligen For-
men gepresst werden. Ergénzt
wird diese Produktpalette noch
durch Gehiuseteile, die als
Massenware in der Lampen-
und Elektronik-Industrie so-
wie fiir Elektroverkleidungen
verwendet werden.

Fiir Pulverbeschichter stellt
sich daher haufig die Aufgabe,
diese Erzeugnisse in groflen
Stiickzahlen mit hochsten
Qualitdtsanforderungen an die
Oberflachenbeschaffenheit zu
lackieren. Genau da beginnen
meistens die Probleme.

Die hiufig so einfach aus-
sehenden Beschichtungssub-
strate aus den unterschied-
lichsten Gussmaterialien be-
reiten dem Pulverlackierer im-
mer wieder Schwierigkeiten
hinsichtlich Pulverlackhaf-
tung, erhohter Korrosionsan-
falligkeit und Oberflachensto-
rungen im Pulverlackfilm. Als
Sachversténdiger fiir Pulver-
beschichtungstechnologien
muss ich immer wieder Scha-
densfille bearbeiten bzw. Ur-
sachen aufkldren, die bei
Gusserzeugnissen zum
Versagen der Beschichtung
geflihrt haben. Wo genau be-
stehen die Probleme?

1. Pulverlackhaftung auf
Druckgussteilen
Druckguss-Substrate, aber

auch  Schmiedeteile aus

Stranggussmaterial lassen sich

haufig schwer reinigen. Das

heifit, es gelingt teilweise
durch die chemische Oberfla-
chenvorbehandlung nur be-
grenzt, eine ausreichende Sub-
stratreinheit zu erzielen. Dabei
sollte von Restkohlenstoffge-
halten <12 bis 14 mg/m?nach
erfolgter chemischer Entfet-
tung ausgegangen werden, um
nachfolgend eine optimale

Pulverlack-
haftung  in
Verbindung
mit einer ge-
eigneten Kon-
versionshaft-
verbund-
schicht - z.B.
Chromatie-
rung oder
chromfrei bei
Aluminium-
Werkstoffen -
zu erzielen.
Bei dieser
Umsetzung
haben  Be-
schichter teil-
weise Schwie-
rigkeiten. Die
beim Druck-
guss und beim
Schmiedever-
fahren einge-
setzten Form-
trennmittel -
vielfach auf
olhaltiger
Graphit-Basis
- werden
durch die ho-
hen Verarbei-
tungstempera-
turen und
durch die ex-
tremen Druck-
verhéltnisse in
die Gussoberfldche regelrecht
eingebrannt oder eingedriickt
und lassen sich meist nur
schwierig wieder von ihr ent-
fernen. Die normalen chemi-
schen Vorbehandlungsprozes-
se der Pulverbeschichter rei-
chen dabei héufig nicht aus,
um diese Trennmittel hundert-
prozentig vom Beschich-
tungssubstrat zu entfernen.
Als Folge kann sich die
Konversionsschicht nicht
ausreichend ausbilden.
Insbesondere die chrom-
freien Verfahren konnen
Schwierigkeiten bereiten,
da sie an die Reinheit der
Oberflache meist noch ho-
here Anforderungen als
die klassische Gelb- oder
Griin-Chromatierung stellen.
Schon im Kochtest - dabei
werden beschichtete Priifble-
che zwei Stunden in destillier-
tem Wasser gekocht - versagen
bei nicht vollstidndiger Besei-
tigung dieser Formtrennmittel
die Beschichtungen bzw. die
Lackhaftung ist partiell ge-
messen im Stempelabriss nach
ISO 4624 schlecht (< 5 MPa).
Beschichter sollten daher sehr
gewissenhaft priifen, ob sie
durch ihre Vorbehandlung ein
Optimum an Oberflachenrein-
heit realisieren konnen. (Das
geht z.B. mit Hilfe der Rest-
kohlenstoff-Bestimmung).
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Interkristalline Korrosion in geschmiedetem Stranggussmaterial bei einer
Spezial-Aluminiumlegierung. Sie hat sich auf Grund der Einlagerung von
Beizriickstdnden (REM-Aufnahme) gebildet (Abb. 1).
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2. Erhohte Korrosionsge-
fahrdung durch ungenii-
gende Spiilbehandlung
Gusserzeugnisse  zeigen

haufig in Oberflachennéhe

Storungen im Legierungs-

werkstoff. Dies konnen Hohl-

rdaume, Einschliisse und Lun-
ker sein, in die Beizmedien
verstirkt eindringen. Werden
diese durch einen ungeniigen-
den Spiilprozess nicht ent-

fernt, kann es bei bestimmten
Legierungszusammensetzun-
gen relativ schnell zum inter-
kristallinen Korrosionsangriff
kommen. Aluminium-Legie-
rungen mit einem Cu-Gehalt
von 0,8 bis 1,0% sind dabei be-
sonders fiir diese Art der
Korrosion gefihrdet. Dabei
entstehen unterhalb der Pul-
verbeschichtung Keime, die
einen schleichenden Korro-
sionsprozess initiieren kon-
nen (vgl. Abb. 1). Da diese
Storstellen in den Gusswerk-
stoffen meistens herstellungs-
bedingt nicht zu vermeiden
sind, ist eine optimale Beiz-
behandlung mit einer nach-

Typische Lackfilmstorungen durch Ausgasungserscheinungen bei Druckguss-
Erzeugnissen (Abb. 3).
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Metallographischer Querschliff zum Nachweis der Ausgasung aus dem
Aluminium-Druckguss-Untergrund (Abb. 2).
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einem Pkw-Anbavuteil (Abb. 4).

folgend griindlichen Spiilung
von entscheidender Bedeu-
tung. Teilweise werden die
Gussfehler durch den Beizab-
trag in Oberfldchennihe noch
angeschnitten und sind damit
besonders geeignet, Beizche-
mikalien einzulagern.
3. Oberflichenstorungen

im Pulverlackfilm

Immer wieder zeigen sich
bei der Pulverlackierung von
Gussmaterialien nach der
thermochemischen Pul-
ververnetzung Oberfli-
chenstorungen. Typische
Fehlstellen im Lackfilm
sind Blasen, Krater und
Stippen, die alle Ausga-
sungserscheinungen des
Gussuntergrunds zur Ursache
haben (vgl. Abb. 2). Metallo-
graphische Querschliff-Unter-
suchungen haben in fast allen
Schadensfillen nachweisen
konnen, dass die Ausgasungen
eindeutig aus dem Gussunter-
grund kommen, d.h. dort, wo
sich eine Gussstorung in Form
von Hohlrdumen, Lunkern
oder anderen Einschliissen be-
findet oder sich bereits Beiz-
riickstinde eingelagert haben,
neigt der Beschichtungswerk-
stoff zum Ausgasen beim Pul-
vereinbrennprozess (vgl. Abb.
3). Besonders kritisch sind
bestimmte Druckgussberei-
che, die sich meistens an der

obersten Stelle der Gussform
befinden, also dort, wo die
Gaseinschliisse sich anrei-
chern konnen. Der Material-
querschnitt dhnelt dann meis-
tens an diesen Stellen einem
Schweizer Kise, d.h., er weist
viele Hohlrdume auf, die na-
tiirlich prédestiniert fiir mog-
liche Krater- und Blasenbil-
dung wihrend der Pulverver-
netzung sind (vgl. Abb. 4).

Ausgasungen etwas
minimieren

Vollig unterdriicken lassen
sich die gusswerkstoffbeding-
ten Ausgasungen nicht. Sie
konnen jedoch etwas mini-
miert werden. Bei Verwendung
von ausgasungsarmen Pulver-
lacken oder durch vorheriges
Tempern der Gusswerkstoffe
bei mindestens 180 bis 200 °C
sowie einer Verweilzeit im
Ofen von 10 bis 15 min sind
die Lackfilmstdrungen zu mi-
nimieren. Pulverlacke mit un-
ruhigen Strukturoberflichen
kaschieren gewohnlich Krater
und Blasen im Lackfilm (Fein-
und Grobstrukturen), was
ebenfalls giinstig ist.

Insgesamt ist jedoch festzu-
stellen, dass der Beschichter
hiufig bei der Pulverlackie-
rung von Gusswerkstoffen,
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Metallographischer Querschliff eines Aluminium-Druckgusserzeugnisses bei
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insbesondere Druckgussma-
terialien, mit diesen Ausga-
sungserscheinungen leben
muss und er dafiir nicht ver-
antwortlich ist, da diese Er-
scheinungen vom Substrat-
werkstoff bedingt werden.
Die aufgezeigten Hilfsmittel
hinsichtlich des Einsatzes von
Haus aus langsam vernetzen-
der Pulverlacke bzw. bei nach-
traglichem Einmischen von
Wachsadditiven (3 bis 4%
AGA-Additiv-Zusatz) bringen
teilweise Verbesserungen. Sie
beseitigen meistens die Lack-
filmstérungen aber nicht voll-
stindig. Auch der Temper-
Vorgang der Gussteile vor der
Pulverapplikation hilft, Aus-
gasungsstorungen zu reduzie-
ren, aber nicht vollstindig zu
vermeiden. Natiirlich gibt es
Gussqualitten, die fast keine
Gaseinschliisse haben und kei-
ne Beschichtungsprobleme
bereiten. |
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